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Branntweinbrennerei. 
(8b. II. ©. 1.) 

Nachdem bi um das Jahr 1840 die Kartoffeln, wenigitens 
in Deutfhland, das Hauptmaterial zur Gewinnung von Brannt⸗ 
wein ımb Spiritus lieferten, bat das Auftreten der Kartoffelkrank⸗ 
beit ihre Verwendung zu biefem Zwecke in erheblichem Grabe bes 
ſchränkt. Es trat zum Theil das Getreide wieder an ihre Stelle, 
wobei bie Verwendung von Mais, bie bisher auf die füblicheren Län⸗ 
der beſchränkt war, auch in ben nörblicheren Gegenden mehr Berbrei- 
tung fand; hauptfächlih war es aber die Melaffe der Rübenzucker⸗ 
fabrifen,, welche ftatt der Kartoffeln eine Anwendung in ber Brennerei 
erhielt, während fie früher nicht felten bireft zur Verfütterung kam. 

In neuefter Zeit tritt num auch die Zuderrübe ſelbſt in bie Reihe 
diefer Materialien. Weniger ihr progentiger Zudergehalt als big 
Menge an Zuder, weldye fie auf einer gewiffen Fläche Land gewinnen 
läßt, verfprechen derfelben, verbunden mit den bereits gemachten Fort⸗ 
fchritten in der Art ihrer Verwenbung, eine fortbauernde Benutung, 
felbft Bei einem wieber zu hoffenden Gebeihen der Kartoffeln. 

In Frankreich fand bereits die Verwendung ber Rüben zu Brannt⸗ 
wein durch das Mißrathen des Weins und die hohen Spirituspreife 
eine raſche Berbreitung, inbem bort in den legten Jahren eine Menge 
Zuderfabrilen ihre Rüben ftatt zu Zuder zu Spiritus verarbeiteten. 
&3 wurde dies dort theil® durch die vorhandene Einrichtung zur Ge 
winnung des Safts, theild durch bie Art der Beſteuerung nad Maß- 
gabe bes Produkts fehr erleichtert, während in ben meilten beutjchen 
Ländern die Beſteuerung bes Maifchraums der Verwendung der Rüben 
entgegen tritt, indem ihr geringerer Zudergebalt dieſen Raum nicht 
fo beungen läßt, wie es bie Verarbeitung ber Kartoffeln und bes Ges 
treides möglih madıt. 
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Die hohen Spirituöpreife haben aber auch die Benugung von 
noch andern bisher als werthlos betrachteten Abfällen veranlafkt, wie 
3. B. tie der zuderigen Flüſſigkeit, welche bei der Verarbeitung bes 
Krapps gewonnen wird. Enblid hat man auch aus der Holzfafer 
(Sägemehl) durch Behandlung mit Schwefelfäure eine zuderige Löfung 
zur Gewinnung von Branntwein bereitet und will dieſe da mit Nutzen 
verwenden, wo bie faure Flüſſigkeit noch eine Nebennugung gewährt, 
wie dies 3. DB. bei der Stearinfabrifation der Fall feyn kann. Eine 
allgemeinere Verbreitung fteht davon wohl faum zu erwarten. 

Zu ben Fortfchritten feit dem Erfcheinen des III. Bandes ver 
Encyllopäbie, worin ber damalige Stand der Brennerei mitgetheilt 
wurde, gehört zunächſt eine befjere Bereitung und Verwendung bes 
Malzes, vor Allem aber die Darftellung weit Träftiger wirkender 
Gährungsmittel und in Folge deſſen die Erlangung einer höheren 
Branntweinausbeute felbft aus Maifchen von weit größerer Konzen⸗ 
tration, als man früher für vortheilhaft Bielt. 

Ferner gehören zu den erlangten Fortſchritten die Bervollfonms 
nung ber Teftillirapparate und die Gewinnung eines reineren Produkts 

Bei ter Malzbereitung hat man bie Nothwendigkeit einer ver⸗ 
ſchiedenen Behandlungsweife erfannt, je nachdem dasſelbe in der Bier— 
Brauerei ober Brennerei zu verwenden if. Während ber Bierbrauer 
ein Malz bedarf, worin das Stärlemehl des Getreides eine mög- 
lichſt volftändige Umwandlung in Zufer erlitten bat und jeder Berluft 
an tiefem durch ben weiteren Keimungeprogeh lorgfältig vermieden 
werten muß, bedarf ter en Do 13, bei welchem ber Kei⸗ 
mung aprozeß nur in Krüdficht au bie Bildung des zuckerbildenden 

on genen Wr ſelbſt wenn dabei ein Berluft 
Stoñes, des Diaſtas, zu Hoc; größer aber if bie M 
an Zuder unvermeidlich merke * des — iſt te wer 
ſchiedenbeit in ber meiteren AR geteim en etreides, des 
a ven den Pierbrauer nöthig wird, durch 
grunen Walʒee. wäh eine weitere Veränderung feiner Be— 
dat Dorren des Moalze⸗ mi und brenzlichen Oelen zu 
ſtandtbeile, die Bildung ge forgfältig zu meiden, weil fie die 
erlangen, bat ter rem zedert verzögern und weil bie zu ihrer 
vellftäntige Vergäbrung Dei bie zuckerbildende Kraft des 
Vıldıuna norbige Tempels zerftören würde. 
Malzes oder vet darin MW ber Brenner fünne dag Ma 
Hieranse erhellt, deß de uofeh, 3 
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einer ſcharfen hölzernen Schaufel in größere Stücke und kehrt dieſe 
einzeln nach einander um; die dabei abfallenden Körner, die noch 
ſchwächer gewachſen find, werden angefeuchtet in einen neuen Haufen 
etwas höher zuſammengeſetzt, wo ſie dann ſpäter mehr zuſammen⸗ 
haften. Je länger und krauſer oder gekrümmter man die Keime hier 
erhält, ohne daß der Blattkeim dabei zum Vorſchein kommt, deſto 
wirkſamer zeigt ſich das Malz in der Brennerei. Die Bereitung dieſes 
Filzmalzes iſt beſonders bei der Verwendung des grünen ungetrodne- 
ten Malzes zu empfehlen, es gehört aber vor Allem ein geeignetes 
Lokal dazu. 

Auch mit dem Roggen gewinnt man auf die angegebene Weiſe 
am ſicherſten ein gutes Malz, weil bei dieſer Frucht ſowohl durch das 
Einweichen als durch den Eintritt einer höheren Temperatur in dem 
gewöhnlichen Malzhaufen die Keimkraft verloren geht. 100 Pfund 
Gerſte geben 160 Pfund grünes oder 80 Pfund trocknes Malz. 

Das Trocknen des für die Brennerei beſtimmten Malzes muß 
auf einer Darre mit ſtarkem Puftzuge, vorgenommen werden, damit bie 
Feuchtigkeit mehr durch den raſchen Luftwechſel als durch die Hitze 
entweicht. Eigentlich iſt das Dörren ober Trodnen für die Brennerei 
gar nicht nöthig, es wird nur zum Zerfleinern des Malzes auf ge- 
wöhnlichen Schrotmühlen und zur längeren Aufbewahrung erforderlich. 
Wo das grüne Malz ſogleich eine Verwendung findet, wird es mittelft 
Walzen zerbrüdt oder gequetſcht. 

Ob e8 vortheilhafter fei, grünes oder getrodnetes Malz zu ver⸗ 
wenden, hängt von der Art des Betriebs der Brennerei und von dem 
übrigen Materiale ab. Im den Getreidebrennereien wird nur getrock⸗ 
netes Malz verwendet, wogegen in ben größeren und regelmäßig be» 
triebenen Kartoffelbrennereien da® grüne Malz vorgezogen wird. Es 
verbient biefen Vorzug aber auch nur da, wo ein fehr georbneter Be⸗ 
trieb Statt findet, ift dies nicht der Sal, fo werben bie Reſultate 
eher ſchlechter ausfallen; denn es erfordert eine fehr pänktliche Be⸗ 
handlung und Verwendung. 

Die Menge des zur Auflöfung des Stärkemehls nöthigen Malzes 
ft nach der Art des Stärfemehld oder der Yrucht verfchieden. Nach 
den Angaben von Lüdersdorf werben durch grünes Malz, auf 
trodnes vebuzirt, erfeßt: 

100 Pfund Kartoffelftärte durch 25,6 Pfund Malz 
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Die organischen Verunreinigungen wirken durch den unangenehmen 
Geruch und Geſchmack, welden fie dem Branntwein mittheilen, oft 
nachtbeiliger al® bie erdigen. Das Flußwaſſer ift in der Kegel am 
geeignetften zum Branntweinbrennen, nur wird e8 im Sommer oft zu 
warm, um zur Abfühlung dienen zu können. Das Quell» und Brun- 
nenwaffer eignet fih, wenn es viel Kohlenſäure enthält, vorzüglich gut 
zum Verbünnen ver in Gährung zu bringenden Maifchen, indem bie 
Kohlenfäure hier günftig einwirkt. Gyps wirkt Dagegen ſchädlich, in⸗ 
dem er bei der Gährung die Bildung von Schwefelwaſſerſtoff veran- 
laßt. Eifenhaltiges Waffer zeigt fi günftig, wenn zugleich viel Koh 
lenfäure vorhanden ift. Ye härter das Waffer ift, befto wärmer find 
die Maifchen anzuftellen oder in Gährung zu bringen, um eine voll- 
ftändige Vergährung zu erlangen. 


Berarbeitung des Getreides. 


Bon ben Getreidearten liefert noch jest der Roggen, wenigftens 
in ben Gegenden, wo überhaupt noch das Getreidebrennen Statt fin- 
bet, wie 3. B. in Holland, das gewöhnlichſte Material in Verbindung 
mit dem Gerftenmalze. Da wo bie Verwendung des Getreives durch 
bie Kartoffeln bereit8 ganz ober nahezu verbrängt wurde, bat ber 
Mangel an biefen das Brennen von Mais vielfältig verfuchen laſſen. 
Die Art feiner Verarbeitung ift ber des ©etreides faft gleih, nur 
macht feine größere Härte, und in folge berfelben die geringere Lös⸗ 
lichkeit feines Stärkemehls in dem anzuwendenden Malze, einige Ab- 
weihungen in feiner Behandlung nöthig. 

Die Behandlungsweife des Getreide zur Darftellung einer zuderi- 
gen Maifche ift im Grunde noch diefelbe wie früher. 

Außer einer vollftändigen Zerkleinerung oder feinen Schrotung, 
namentlic des Malzes, ift die allmälige Steigerung der Tempera⸗ 
tur bis zur Zuckerbildung biefer äußerſt günftig und beshalb ganz 
zwedmäßig die Operation des Einmaifchene nach Erlangung einer 
Zemperatur von etwa 45° R. 15 bis 20 Minuten zu umterbreden, 
dann aber die Erhigung bis zur Zuderbilbung fortzufegen. Die biezu 
günftigfte Temperatur Tiegt je nach Beſchaffenheit des Getreides zwi⸗ 
jhen 48 und 52° R. Genauer als mittelft des Thermometers wird 
der geeignetfte Grab ber Exhigung von dem geübteren Brenner durch 
Wahrnehmung äußerer Kennzeichen ober Veränderungen erkannt, welche 


— Darſtellung von Getreidemaifhwiirzen, wie fie in Eng- 
land gebräuchlich, wo ftatt des Roggens mehr Weizen verwendet wird, 
at bis ielst in Deutfehland kaum eine Anwendung gefunden, obgleid) 
diefe Methode auch von Valling in feiner Gährungschemie ſehr em- 
pfohlen wird. Balling will durch Zufäge von abgerahmter Milch eine 
bünnfläffigere, Teichter von den Hülſen zu trennende Auflöfung und 
durch den Zuſatz von Phosphorfäure eine vollftändigere Bergährung 
ber Getreidemaifche erlangt haben. Werner glaubt derfelbe aud) durch 
ben Zufag von Hefe bei der Einmaiſchung die Ausbeute an Alkohol 
zu vermehren, inben die zugefeßte Hefe das Material zur neuen He— 
fenbilvung vermehre umd hiermit BR ROTER in gleichem 
Maße eine größere werde. 

So lange wir bie Brennerei betreiben nicht allein zur Gewin- 
nung von Branntwein, fondern auch zur Gewinmung von Futter, na- 
mentlich einem jochen, welches geeignet ift, noch andere Fütterunge- 
mittel verbaulicher zu machen, wie dies bei der Schlempe der Fall ift, 
wird bie Gewinnung einer Würze wenigftens in ben landwirthſchaft⸗ 
lichen Brennereien keine Verbreitung finden, felbft wenn es möglich 
werben follte, durch bie Anwendung von Zentrifugalmafchinen ſchneller 
und vollftändiger bie gelösten von ben ungelösten Theilen zu trennen, 
als dies bei dem bloßen Abſeihen bis jet möglich wird, wobei ſelbſt 
ohne fo leicht ſäurende Mittel, wie die empfohlenen — Milch und 
‚Hefe — faum eine ſchädliche Säurung zu vermeiden ſteht. 

Die Abkühlung der Getreivemaifche hält, wenn nicht beben- 
tende Duantitäten bei wärmerer Witterung abzufühlen find, nicht fehr 
ichwer, indem felbft bei Fonzentrirterer Einmaiſchung auf 100 Pfund 
bes verwendeten Schrotes immer noch etwa 200 Pfund altes Waffer 
zuzufegen bleiben. Es findet zwar, hauptſächlich durch die Beſteue— 
rung des Maifchraums, die frühere dünnere Einmaifhung, wo auf 
1 Pfund Schrot 7 bis 8 Pfund Waffer famen, nicht mehr Statt; 
doch ſollte ſelbſt bei der Anwendung fehr Fräftig wirfenber Gähtunge- 
mittel bei der Getreivemaifche der Zufa von Waffer nicht unter 5 
Pfund auf ein Pfund Schrot betragen, 

Bo größere Mafjen abzufühlen find, werben in der Regel, wie 
im ber Bierbrauerei, flache hölzerne oder beſſer eiferne Kühlen ange: 
wandt. Der Grad der Abkühlung vor dem Zugeben des noch nöthigen 
Zulühl- oder Stell-Wafjers richtet fid) mady der Menge und 
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Branntwein aus Getreibe. 9 


Temperatur dieſes Waflers, ferner nach der Anftellungs-Temperatur 
beim Zugeben ver Hefe oder Beginn der Gährung. Sind diefe brei 
Punkte oder Faktoren gegeben und bie Menge der abzukühlenden 
Maiiche bekannt, fo findet man den Grab ber Abkühlung durch eine 
einfache Rechnung. Betrüge die ganze im Gährung zu bringenbe 
Mafle +. B. 4800 Pfund und follte die Anftellungs- Temperatur zu 
18° R. beſtimmt feyn, fo wären zufammen 4800 X 18 = 86400 
Warmegrade darin enthalten. Wenn dabei die noch zuzufegende Waſ⸗ 
fermenge 1600 Pfund beträgt und das Waſſer eine Temperatur von 
8° Ri zeigt, fo lämen Durch dieſes Waſſer 1600 X 8 = 12800 Wärme: 
grade in Die Maiſche umd diefe dürfte dann vor der Unftellung ober 
Vermiſchung mit dem Zukühlwaſſer nur noch 86400— 12800 —= 73600 
Bärnegrabe befigen, fie müßte deshalb auf a —= 23 Grob an 
ber Luft abgekühlt werden. 
Es kann eine folche Rechnung immer nur ein annäherndes Re 
fultat geben, da die äußere Temperatur, Entfernung der Kühle von 
Er Dührgefähen u. dgl. näher bedingen, um wie viel wärmer bie 
ber Kühle abzuleiten fei. 
Ahreung bezwedt in der Brennerei vor Allem eine 
Zerſetzung des vorhandenen und noch zu erzeugenben 
Tohol und Kohlenfäure. Tiefe vollftändige Zerfegung 
ech die Gährungstemperatur und durch die Art ber 
Ferments bedingt. 
jert die Temperatur fo viel e8 ohne Nachtheil gefchehen 
über zur beachten ift, daß in der Getreidemaifche ver 
bie gleichzeitig bier in größerer Menge vorhandenen 
Stoffe bei einer höheren Tentperatur und Zutritt ber 
in Effigfäure verwandelt wird, was hier befto mehr 
eht, je mehr fich die Temperatur der Maifdye ber ber 
Änftigen Temperatur von 25—30°R. näher. Man 
atjche deſto Fälter anzuftellen, je mehr zu befürchten 
den Gährungsprozeß felbft jene gefährliche Temperatur 
Größere Maifchen, melde ſich ſtärker erwärmen. 
kälter angeftellt werben als kleinere Quantitä 
en Temperatur bedingt die Urt der Hefe bie ı 
tändige Vergährung des Zuders. Die rafcher wirt 
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Die Darftellung von Getreidemaiſchwürzen, wie fie in Eng⸗ 
land gebräuchlich, wo flatt des Roggens mehr Weizen verwendet wird, 
hat bis jeßt in Deutfchland kaum eine Anwendung gefunden, obgleich 
diefe Methode auch won Balling in feiner Gährungschemie ſehr em- 
pfohlen wird. Balliug will durch Zuſätze von abgerahmter Milch eine 
bänmnflüffigere, leichter von den Hälfen zu trennende Auflöfung und 
duch den Zufat von Phosphorfäure eine vollftändigere Bergährung 
ber Getreidemaiſche erlangt haben. Ferner glaubt derſelbe auch durch 
den Zufag von Hefe bei der Einmeifhung die Ausbeute an Alkohol 
zu vermehren, indem die zugefeßte Hefe das Material zue neuen He 
fenbildung vermehre und hiermit auch die Wiloholbildung in gleichem 
Maße eine größere werde. 

So lange wir die Brennerei betreiben nicht allein zur Gewin- 
nımg von Branntwein, fondern auch zur Gewinnung von Futter, na⸗ 
mentlich einem foldhen, welches geeignet ift, noch andere Fütterungs- 
mittel verbaulicher zu machen, wie dies bei der Schlempe ber Wall ift, 
wird die Gewinnung einer Würze wenigftens in ben landwirthſchaft⸗ 
lichen Brennereien Teine Berbreitung finden, felbft wenn es möglich 
werben follte, durch die Anmwenbung von Zentrifugalmafchinen fohneller 
und vollftändiger die gelösten von den ungelösten Theilen zu trennen, 
als dies bei dem bloßen Abfeihen bis jetst möglich wird, wobei felbft 
ohne fo leicht fäurende Mittel, wie die empfohlenen — Mil und 
Hefe — kaum eine ſchädliche Säurung zu vermeiden fteht. 

Die Abkühlung der Getreidemaiſche hält, wenn nicht beben- 
tende Ouantitäten bei wärmerer Witterung abzufühlen find, nicht fehr 
fchwer, indem jelbft bei Fonzentrixterer Einmaiſchung auf 100 Pfund 
des verwendeten Schroted immer noch etwa 200 Pfund kaltes Wafler 
zuzufegen bleiben. Es findet zwar, hauptſächlich durch bie Beſteue⸗ 
rung des Maiſchraums, die frühere dünnere Einmaiſchung, wo auf 
1 Pfund Schrot 7 bis 8 Pfund Wafler kamen, nicht mehr Statt; 
doch follte felbft bei der Anwendung fehr Träftig wirkender Gährungs- 
mittel bei der Getreidemaiſche der Zuſatz von Waſſer nicht unter 5 
Pfund auf ein Pfund Schrot betragen. 

Wo größere Maſſen abzufühlen find, werben in der Hegel, wie 
in der Bierbrauerei, flache hölzerne oder beffer eiferne Kühlen ange- 
wandte. Der Grab der Abfühlung vor dem Zugeben bes noch nöthigen 
Zukühl- oder Stell-Waffers richtet fid) ua der Menge und 
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Oberhefe zeigt fih bier weit wirkſamer als die Unterhefe, von 
ber felbft eine größere Menge jene in ihrer Wirkung nicht ganz er- 
ſetzen kann. Um kräftigften wirft aber, wie ſchon angegeben, eine 
no in Gährung begriffene Maiſche, namentlich wenn in diefer eine 
größere Menge Hefenmaterial vorhanden ift, wie dies bei einer aus 
reinem Malzſchrot hergeftellten und vor ihrer Anftellung durch ven 
Eintritt einer ſchwachen Säuerung vorbereiteten Maifche der Fall ift. 
Die kunſtgerechte Bereitung und Anwendung eines ſolchen Gährungs- 
mitteld bat e8 möglich gemacht, felbft in einer onzentrirteren Getreide⸗ 
maiſche eine vollftändige Zerfegung des Zuders zu erlangen, und fie 
findet deshalb in allen regelmäßig und gut betriebenen Brennereien 
die meifte Anwendung. Da ihre gute Wirkung aber ſehr durch eine 
richtige Säuerung der Maifhe und durd ihre zeitige Verwendung 
bedingt wird, fo ift ein folches künſtliches Gährungsmittel auch nur 
unter der Vorausſetzung eines geordneten Betrieb zu empfehlen. 
Sollte diejer nicht wohl zu erlangen fein, dann wird am zwedimäßigften 
bie reine Bier» oder reine Brauntweinhefe in flüfjiger ober auch in 
Teig Form, als Pfund» oder Prefhefe, angewandt. 

Unter den verfchiedenen künftlihen Gährungsmitteln ober Hefen⸗ 
anſätzen zeigt ſich der Anſatz aus einer reinen Malzmaiſche am wirk⸗ 
ſamſten, deſſen Bereitung in folgender Weiſe geſchieht: 

Etwa 36 Stunden vor ihrer Verwendung werden auf 100 Pfund 
der zu verwendenden Schrotmenge 4—5 Pfund feines Schrot eines 
ſchwach gebörrten Malzes mit möglichſt wenig Waſſer eingemnifcht. 
Nachdem diefe Maifche eine Stunde zugebedt geftanden, bleibt fie 
24 Stunden an einem temperirten Drt zur Säuerung ſtehen. Erfolgt 
bier bei wärmerer Witterumg die Säuerung zu raſch, dann muß eine 
fchnelle Abkühlung herbeigeführt werden. Es dient dazu: ein Schlan- 
genrohr, welches man: in die Maifche legt und woburd man faltes 
Waſſer leitet. Nah 24 Stunden, oder etwa 12 Stunden vor 
der Verwendung, fol die Temperatur der Maiſche 16—18° R. betra- 
gen, und fie wirb nun mit etwa ein Loth Preßhefe auf jedes Pfund 
bes dazu verwendeten Malzfchrots, oder wenn man ſchon im Betriebe ift, 
mit Y/, Maß Mutterhefe oder Maiſche des vorhergehenden Hefenan- 
ſatzes ohne weiteren Waſſerzuſatz in Gährung gebracht. Nach 1—2 
Stunden erheben fich die Hilfen des Schrot® und bilven eine bide 
Dede, die deſto ftärler wird, je wirkfamer der Anſatz if. Hat 
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Die organischen Verunreinigungen wirken durch den unangenehmen 
Geruh und Geſchmack, welchen fie dem Branntwein mittheilen, oft 
nachtheiliger al® die erdigen. Das Flußwaſſer ift in der Hegel am 
geeignetften zum Branntweinbrennen, nur wird ed im Sommer oft zu 
warm, um zur Abfühlung dienen zu können. Das Quell⸗ und Bruns 
nenwaffer eignet fih, wenn es viel Kohlenfäure enthält, vorzüglich gut 
zum Verdünnen ber in Gährung zu bringenden Maifchen, inbem bie 
Koblenfäure hier günftig einwirft. Gyps wirkt dagegen ſchädlich, in- 
dem er bei der Gährung die Bildung von Schwefelwaflerftoff veran- 
laßt. Eifenhaltiges Wafler zeigt ſich günftig, wenn zugleich viel Koh⸗ 
lenfäure vorhanden ift. Ye härter das Waffer ift, befto wärmer find 
die Maiſchen anzuftellen oder in Gährung zu bringen, um eine voll» 
ftändige Vergährung zu erlangen. 


Verarbeitung bed Getreides. 


Bon den Öetreibearten Liefert noch jet ber Roggen, wenigftens 
in den Gegenben, mo überhaupt noch das Getreivebrennen Statt fin- 
det, wie 3. B. in Holland, das gewöhnlichſte Material in Verbindung 
mit dem Gerftenmalze. Da wo bie Verwendung des Getreides durch 
bie Kartoffeln bereit8 ganz ober nahezu verbrängt wurbe, bat ber 
Mangel an biefen das Brennen von Mais vielfältig verfuchen Iaflen. 
Die Art feiner Verarbeitung ift ber des Getreides faft gleich, mur 
macht feine größere Härte, und in Folge berfelben die geringere Lös⸗ 
lichleit feines Stärkemehls in dem anzuwendenden Male, einige Ab⸗ 
weichungen in feiner Behandlung nöthig. 

Die Bebandlungsweife des Getreides zur Darftellung einer zuckeri⸗ 
gen Maiſche ift im Grunde noch diefelbe wie früher. 

Außer einer vollftändigen Zerkleinerung oder feinen Schrotung, 
namentlich des Malzes, ift die allmälige Steigerung der Tempern- 
tur bis zur Zuckerbildung biefer äußerft günftig und deshalb ganz 
zwedmäßig die Operation bes Einmaifchens nah Erlangung einer 
Zemperatur von etwa 45° R. 15 bis 20 Minuten zu unterbrechen, 
dann aber die Erhigung Bis zur Zuckerbildung fortzufegen. Die hiezu 
gänftigfte Temperatur liegt je nach Beichaffenheit des Getreides zwi⸗ 
hen 48 und 52° R. Genauer als mitteljt des Tchermometerd wird 
der geeignetfte Grab der Erhigung von dem geübteren Brenner durch 
Wahrnehmung äußerer Kennzeichen oder Veränderungen erkannt, welche 
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Die Darftelimg von Getreidemaiſchwürzen, wie fie in Eng⸗ 
land gebräudlich, wo ftatt des Roggens mehr Weizen verwendet wird, 
bat bis jetzt in Deutichland kaum eine Anwendung gefunden, obgleich 
diefe Methode auch von Balling in feiner Gährungschemie fehr em- 
pfohlen wird. Balling will durch Zufäge von abgerahmter Milch eine 
bännflüffigere, Ieichter von den Hälfen zu trennende Auflöfung und 
durch den Zufat von Phosphorfäure eine vollſtändigere Vergährung 
ber Getreidemaiſche erlangt haben. Werner glaubt werfelbe auch durch 
den Zuſatz von Hefe bei ver Einmaiſchung die Ausbeute an Alkohol 
zu vermehren, indem bie zugefeßte Hefe das Material zue neuen He- 
fenbildung vermehre und hiermit auch die Alkoholbildung in gleichem 
Maße eine größere merbe. 

So lange wir die Brennerei betreiben nicht allein zur Gewin⸗ 
nımg von Branntwein, fondern auch zur Gewinnung von Futter, na⸗ 
mentlich einem foldhen, welches geeignet ift, noch andere Fütterunge- 
mittel verdaulicher zu machen, wie dies bei der Schlempe der Yall if, 
wird die Gewinnung einer Würze wenigftend in ben landwirthſchaft⸗ 
lichen Brennereien keine Verbreitung finden, felbft wenn es möglich 
werben jollte, durch die Anwendung von Zentrifugalmafchinen fchneller 
und vollftändiger die gelösten von den ungelösten Theilen gu trennen, 
als dies bei dem bloßen Abfeihen bis jett möglich wird, wobei felbft 
ohne fo leicht fäurende Mittel, wie die empfohlenen — Mil und 
Hefe — kaum eine ſchädliche Säurung zu vermeiben fteht. 

Die Ablühlung ber ©etreivemaifche hält, wenn nicht bedeu⸗ 
tende Ouantitäten bei wärmerer Witterung abzufühlen find, nicht fehr 
ſchwer, indem felbft bei Tonzentrirterer Einmaifhung auf 100 Pfund 
bes verwendeten Schrote8 immer noch etwa 200 Pfund kaltes Waſſer 
zuzufegen bleiben. Es findet zwar, bauptfächlic durch bie Beſteue⸗ 
rung des Maifchraums, die frühere dünnere Einmaifhung, wo auf 
1 Pfund Schrot 7 bis 8 Pfund Wafler kamen, nit mehr Statt; 
doch follte felbft bei ver Anmwendung ſehr Fräftig wirkender Gährunge- 
mittel bei der ©etreivemaifche der Zuſatz von Waffer nicht unter 5 
Pfund auf ein Pfund Schrot betragen. 

Wo größere Mafjen abzufühlen find, werben in der Hegel, mie 
in ber Bierbrauerei, flache hölzerne oder befier eiferne Kühlen ange- 
wandt. Der Grad der Abkühlung vor dem Zugeben des noch nöthigen 
Zukühl- over Stell-Waflers richtet fi nah der Menge und 
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Oberhefe zeigt fich bier weit wirkſamer als bie Unterhefe, von 
ber felbft eine größere Menge jene in ihrer Wirkung nicht ganz er- 
feßen kann. Am träftigften wirkt aber, wie ſchon angegeben, eine 
noch in Gährung begriffene Maifche, uamentlih wenn in biefer eine 
größere Menge Hefenmaterial vorhanden ift, wie dies bei einer aus 
reinem Malzſchrot hergeftellten und vor ihrer Anftelung durch ben 
Eintritt einer ſchwachen Säuerung vorbereiteten Maifche der Fall ift. 
Die funftgerechte Bereitung und Anwendung eines folden Gährungs- 
mittels bat es möglich gemacht, felbit in einer fonzentrirteren Getreide 
maifche eine vollftändige Zerfegung des Zuders zu erlangen, und fie 
findet deshalb in allen regelmäßig und gut betriebenen Brennereien 
die meifte Anwendung. Da ihre gute Wirkung aber fehr durch eine 
richtige Säuerung der Maifhe und durch ihre zeitige Verwendung 
bebingt wird, fo ift ein folches Fünftliches Gährungsmittel auch nur 
unter der Borausfegung eined georbneten Betriebs zu empfehlen. 
Sollte diefer nicht wohl zu erlangen fein, dann wird am zwedmäßigften 
bie reine Bier- oder reine Branntweinhefe in flüſſiger oder auch in 
Teig⸗Form, als Pfund» oder Prefhefe, angewanbt. 

Unter den verfchiedenen künftlihen Gährungsmitteln over Hefen⸗ 
auſätzen zeigt ſich der Anſatz aus einer reinen Malzmaiſche am wirk⸗ 
ſamſten, deſſen Bereitung in folgender Weiſe geſchieht: 

Etwa 36 Stunden vor ihrer Verwendung werden auf 100 Pfund 
der zu verwendenden Schrotmenge 4—5 Pfund feines Schrot eines 
ſchwach gedörrten Malzes mit möglichſt wenig Waſſer eingemaiſcht. 
Nachdem dieſe Maiſche eine Stunde zugedeckt geſtanden, bleibt ſie 
24 Stunden an einem temperirten Ort zur Säuerung ſtehen. Erfolgt 
hier bei wärmerer Witterung die Säuerung zu raſch, dann muß eine 
ſchnelle Abkühlung herbeigeführt werden. Es dient dazu ein Schlan⸗ 
genrohr, welches man in die Maiſche legt und wodurch man laltes 
Waſſer leitet. Nah 24 Stunden, ober etwa 12 Stunden vor 
der Verwendung, foll die Temperatur der Maiſche 16—18° R. betra- 
gen, und fie wird num mit etwa ein Loth Preßhefe auf jedes Pfund 
bes Dazu verwendeten Malzichrots, oder wenn man ſchon im Betriebe ift, 
mit Y, Maß Mutterhefe oder Maiſche ded vorhergehenden Hefenan- 
ſatzes ohne weiteren Wafferzufag in Gährung gebracht. Nach 1—2 
Stunden erheben fich die Hülfen des Schrots und bilven eine bide 
Dede, vie befto flärfer wirb, je wirkſamer ber Anſatz if. Hat 
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Kohlenſäure mit kleinen hellen Bläsſchen auf der Oberfläche erſcheint, bie 
bier ſchnell und mit Geräuſch zerplatzen. Nach 24 Stunden erſcheint 
die Gährung in der Regel am lebhafteſten, und ihre Beendigung erfolgt 
nach Verlauf von drei Mal 24 Stunden oder am vierten Tage nach der 
Anſtellung. Die Gasentwickelung hört bishin ganz auf und die Tempera⸗ 
tur der Maiſche ſinkt in gleichem Grade bis auf die des Gährlokals. 

Hat man gleich nach der Anſtellung und nach beendigter Gährung 
den Ertraftgehalt ver Maiſche mittelſt des Saccharometers unterfucht, 
fo läßt fi daraus die flattgefundene Vergährung erkennen. Balling 
will hieraus die zu erwartende Ausbeute von Branntwein berechnen, 
was zu bezweifeln fteht, da, wie ſchon angegeben, die Zuderbilbung 
ober die Löfung des Stärkemehls noch während der Gährung fort- 
dauert, der Zudergehalt der Maifche alfo nicht genau zu beftimmen 
fl. Immerhin gewährt eine Beobachtung der Sacdharometeranzeige ber 
Maifhe vor und nad der Gährung eine nütliche Einficht in den 
Berlauf diefes wichtigen Prozeffes. 


Verarbeitung der Kartoffeln. 


Die Kartoffeln werden noch allgemein nach dem Wafchen zunächft 
mittelft Dampf gekocht, zwifhen Walzen gemahlen oder zerguetfcht 
und mit dem zur Zuderbildung nöthigen Malze, vier bis fünf Pros 
zent vom Gewicht der Kartoffeln, vwermifcht oder eingemaiſcht. Die 
Erfahrung zeigt, daß eine vollftändige Zerfleinerung um fo leichter 
möglih wird, je rafcher die Dämpfung ober das Kochen erfolgte, 
weil eine längere Einwirkung des Dampfes die Kartoffeln zähe macht. 
Man muß deshalb einen hinreichend großen Dampferzeuger anwenden 
und fein größeres Quantum ald 30-40 Zentner in einem Faſſe zur 
Berarbeitung bringen, deren Kochung binnen einer Stunde erfolgen 
fol. Zu diefem Dämpfen wird dann ber fünfte bis vierte Theil des 
Kartoffelgewichtes an Dampf erforberlih, wonach die nöthige Heiz 
fläche des Dampferzeugers zu berechnen if. Das Dampffaß erhält 
zweckmäßig oben eine größere Weite als unten, und die Zuleitung ber 
Dämpfe muß in das obere Drittheil des Faſſes gefchehen, damit bie 
unteren Lagen von dem anfangs kondenſirten Dampfwafler bereits 
vorgewärmt werden. Dabei müffen aber bie unteren unb oberen 
Deffnungen des Faſſes gut zu verfchließen fein, was man am ein- 
fachften erlangt, wenn man dieſe Deffnungen mit einem eifernen 
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die umterhalb durch die ©elenffetten o verbunden find. Durch biefe 
Ketten wird ein Abſchaben ber Kartoffelmafie von der Bodenfläche des 
Bottichs bezwedt. 

Eine vollftändige Auflöfung der in den Kartoffeln enthaltenen 
Stärke Tann durch alle folde Borrichtungen nicht erreicht werben, 
wenn nicht zuvor eine vollftändige Pulverifirung der Kartoffeln erlangt 
wurde, was ohne die Erhaltung einer höheren Temperatur nicht mög⸗ 
lich wird. Es wurde zu dieſem Zwecke fchon vor mehr als 40 Yahren 
der im IH. Bande des Hauptwerks, Seite 20, befchriebene Apparat 
von meinem Bater in Anwendung gebradht. Der dort erwähnte Zu« 
faß einer Aetzkalilauge hatte zwar ven Zweck, ein Erhärten des Eiweiß⸗ 
ftoffe8 der Kartoffeln zu verhüten, ſchadete aber der zuderbildenven 
Kraft des Malzes, über deffen Wirkung man damals noch feine nü- 
here Einficht hatte. Die erlangte beffere Ausbeute war allein ber 
voliftändigern Pulveriftrung zuzufchreiben. Die in dem Dampffafie 
ſelbſt vorzunehmende Zerfleinerung und Trennung der Hülfe erforberte 
einen größeren Zufag von Waſſer und mehr Kraftaufwand als das 
Zerquetfchen zwifhen Walzen. Der größere Wafferzufat verminderte 
dabei noch die zuderbilvdende Kraft des Malzes und machte eine län- 
gere oder ſtärkere Abkühlung der Maifhe an der Luft nöthig, was 
die Gefahr einer nachtheiligen Säuerung vermehrte. Später hat man 
durch die Anwendung kräftiger wirkender Gährungsmittel felbft bei 
einer minder guten Zerfleinerung eine beffere Ausbeute an Brannt- 
wein erlangt. Immerhin bleibt die vwollftändigere Auflöfung des 
Stärkemehls durch eine beffere Zerfleinerung und Vermifchung ber 
Kartoffeln mit dem Malze eine Hauptbebingung zur fiheren Erlan- 
gung einer höheren Ausbeute an Branntwein. 

Die in der Hohenbheimer Brennerei von mir in Anwendung ge 
brachte Vorrichtung zum Zerflemern und Einmaiſchen der Kartoffeln 
gewährt diefe wünfchenswerthe Sicherheit in einem Grabe, wie fie 
bis jett, namentlich bei minder guten Kartoffeln, uf die gewöhnliche 
Weiſe nicht zu erlangen tft. 

Fig. 4 (Taf. 39) zeigt einen Aufriß biefer Borrichtung, und 
Fig. 5 in einem Durchſchnitte ihre mwefentlichen Theile. 

Unter dem Dampffafle A fteht der eigentliche Zerkleinerungs- 
apparat B, ein aus Gußeifen over Eiſenblech angefertigter Zylinder 
oder vielmehr abgeftutter Kegel, deſſen borizontalliegende bewegliche 
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Stellung, daß fie beim Drehen eine Schraubenlinie bilden, was bie 
Maſſe von dem engeren nach dem weiteren Theile förbern hilft, wor 
durch auch die unlösbaren Theile, namentlich die erhärteten Stüde 
kranker Kartoffeln, aus der Oeffnung d entfernt werben. 

Die Erfahrung bat gezeigt, daß Die vollftändige Pulveriſtrung 
in ber höheren Temperatur ſchon durch die erften Flügelarme erreicht 
wird, mas e8 möglich machte, die Deffnungen bes fiebartigen Theile 
weit größer zu machen, als anfangs für zuläffig gehalten wurde. 
Die dadurch mögliche fehnellere Zrennung der zerfleinerten Maſſe 
läßt die Operation jett fo beſchleunigen, daß die Einmaifchung von 
20 Zentner Kartoffeln kaum 30 Minuten erfordert. Der Hauptoor- 
theil, den der Apparat gewährt, ift die immer gleihmäßige 
Befhaffenheit der gewonnenen Maifche, felbft bei minder guten 
Kartoffeln, 3. B. gegen das Frühjahr zu und bei Franken Kartoffeln. 
Der erforberlihe Kraftaufwand ift nicht größer al8 bei den Vorrich- 
tungen, welche mit dem Mahlen auch das Einmaifchen verrichten. 

Geſchieht die Einmaifhung oder Vermifchung der durch Walzen 
zerquetfchten Kartoffeln mit dem Malze auf gewöhnliche Weife mit 
telft Rührfcheite, fo wird dieſe Operation bei etwas größeren Duan- 
titäten durch die gleichzeitige Benutzung von zwei Vormaiſchbütten, 
in welche das Malz vertheilt und die gemahlenen Kartoffeln portion- 
weife abwechjelnd in das eine ober andere Gefäß vertheilt werben, 
bebeutend erleichtert und man erhält durch die hiermit erleichterte 
Bearbeitung oder Vermiſchung eine befjere Auflöfung. Es wird dabei 
leicht möglih, das Malz ganz .troden mit ben Kartoffeln zu ver 
mifchen, woburd bei fleißiger Vermiſchung bie befte Auflöfung oder 
die füßefte Maiſche erhalten wird, Die abwechfelnde Unterbrechung 
bes Rührens fcheint die Einwirkung des Malzes durch bie Exchaltung 
einer gleihmäßigen Temperatur hier namentlich zu befördern. 

Dur die bei ber Einmaifchung mit der Hand ‚mögliche Ver⸗ 
wentung ded Malzes ohne Waflerzufag, gewährt biefe einfachere Be⸗ 
banblung einen beſondern Vorzug, der bei größeren Quantitäten kaum 
zu erreichen fteht; es ift dies jeboch nur bei der forgfältigften Aus- 
führung ver. Fall, die dem Willen der Arbeiter überlaffen felten 
erreicht wird. 

Dei der Einmaiſchung der Kartoffeln wirb der Zuderbildungs- 
prozeß durch die Anwendung von grünem ftatt getrodnetem Matze 
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weit vollftändiger erreiht, weshalb auch in allen grüßeren regel» 
mäßig betriebenen Sartoffelbrennereien ſolches „Srünmalz” verwen- 
det wird. 

Zur Abfühlung kommt die Kartoffelmaifche nach 1 bis 1'/,ftün- 
biger Zuderbildung in der Regel auf flache hölzerne ober beſſer eiferne 
Kühlen, wobei man bie Abfühlung durch fleifiges Rühren ſowie durch 
Anwendung von Ventilatoren zu bejchleunigen ſucht. Zum Rühren 
benutt man eine Art Doppelrehen, um auch bier noch eine weitere 
Zerkleinerung zu erlangen, zu welchem Zwecke mitunter die noch vor- 
fommenden Klumpen von ben Arbeitern mit den bloßen Füßen zer- 
treten ober zerbrildt werben. 

Zur Gährung der Kartoffelmaifche benutzt man als Yerment, 
flatt der reinen Hefe, die Meberreicheren Gährungsmittel mit noch gün⸗ 
ſtigerem Erfolge als bei der Getreidemaiſche. Außer der ſchon an- 
gegebenen reinen Malzbefe, verwendet man bier auch wohl eine 
Miſchung von Gerftenmalz und fein gefehrotenem Roggen mit einem 
Bufate von der Kartoffelmaiſche. 

Für weniger regelmäßige Betriebe bereitet und verwendet man 
ein foldhes Gährungsmittel auf folgende Weife: Auf 1000 Pfund der 
eingemaifchten Kartoffeln nimmt man fünf Pfund Gerftenmalz nebft 
brei Pfund Roggenfchrot und vermifcht diefe mit zehn Maß oder fech- 
zehn Quart der chen eingemaifchten Kartoffeln; bierauf bringt man bie 
Miſchung mit fievendem Waffer auf eine Temperatur von 50—52°R. 
Diefe Maſſe bleibt dann 5—6 Stunden ftehen, bevor fie zur Abküh— 
Iung fommt, während weldyer Zeit ſchon eine ſchwache Säuerung eim 
tritt. Nach der Abkühlung wird fie mit etwa fünf Maß kaltem 
Waſſer verdünnt und bei einer Temperatur von 16—18° R. anfangs 
mit 1—1Y, Maß flüffiger Bierhefe oder 1—1'/, Pfund Prefhefe, in 
der Folge aber mit 4—5 Maß over 6—8 Duart Mutterhefe in 
Gährung gebracht. Nach 12—15 Stunden wird fie zur Anftellung 
der Maiſche verwendet, nachdem zuvor 4—5 Maß davon getrennt 
wurden, die als Mutterhefe zur Anftellung bes Hefenanfages für den 
folgenden Tag dienen. Die Verwendung des Hefenanjages gefchieht 
auf die ſchon angegebene Weiſe. Man vermifcht ihn nad dem Ab» 
nehmen der Mutterhefe zuvor mit etwas mwärmerer Maifche, welde 
bier bald eine lebhafte Gährung bewirkt. Das Zufegen des Hefen- 


anfates geichieht aud) hier am zwedmäßigiten auf der Rn und bie 
Technolog. Encykl. Euppl. 11. 
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Berblinnung mit kaltem Waffer wird nicht felten in dem Gährgefäße 
erft dann vorgenommen, wenn der Anfang der Gährung in der biden . 
Maifche bereit8 zu erkennen if. Die höhere Temperatur der ımver- 
tünnten Maifche läßt die Gährung fräftiger beginnen, was es mög⸗ 
ih macht die Maifhe durd das Zukühlwaſſer fo weit abzukühlen, 
daß febft bei einer lebhafteren Gährung feine nachtheilige Temperatur⸗ 
erhöhung eintritt. Je nad dem Inhalte des Gährbottih8 Tann man 
die Maifche hierbei durch Das noch zuzuſetzende Waffer auf 14—12°R. 
abkühlen. 

Ein anderes Gährungsmittel, bei dem man die Säuerung auf 
einen weit höheren Grab eintreten läßt, und daburd ein befferes Re⸗ 
fultat zu erhalten glaubt, ift unter dem Namen bes „Filcher’ichen“ 
bekannt und wird in vielen größeren Brennereien angewandt. Seine 
Bereitung ift in der Kegel die folgende: Gleich nach dem Einmaifchen 
ver Kartoffeln wird auf jeve 100 Pfund der zu verarbeitenpen 
Rartoffeln ein Quart der frifhen Maifche in einem Anſatzkübel mit 
ein Pfund Malzſchrot gut vermifcht und hierauf mit möglichft wenig 
Waſſer auf 50—52°R. angebrübt; nach forgfältigem Reinigen des 
Gefäßrandes bleibt dies 1—2 Stunden bebedt, dann wirb es aber 
an einen temperirten oder nicht zu Falten Ort gebradyt und bleibt 
bier offen 36 Stunden, aljo bis zum Abend "des folgenden Tage 
ftehen. In diefer Zeit fol feine Temperatur nit unter 18°R. fin- 
fen. Erſt jet wird diefer Anfat, anfangs mit Bier: ober Preßhefe 
ein Loth pro Quart, fpäter aber mit bis Y%, Ouart Mutterbefe 
angeftellt, ohne daß dabei ein Zufag von Waffer Statt findet. Nach 
zwölfftündiger Gährung kommt der Anfag zum Gebraud), was auf 
bie fchon angegebene Weiſe gefchieht. 

Die ftärkere Säuerung macht hier eine größere Reinlichkeit, na- 
mentlid in den Gährgefäßen bringend nöthig. Diefer Hefenanſatz ift 
bei höheren Getreidepreiſen etwas billiger als bie reine Malzhefe, bie 
jedoch eine größere Sicherheit des Ertrags gewährt. 

Die Gährung der Kartoffelmaifche zeigt im Allgemeinen diefelben 
Erfheinungen wie die Kornmaiſche, am einflußreichften wirken die Art 
der Hefe, die Anftellungstenperatur, die Konzentration over bie 
Menge des zuzufegenden Waſſers, dad gährende Quantum, die mehr 
oder weniger vollftändig erreichte Zuderbildung, die Beichaffenheit ber 
Gährgefäße und die äußere Temperatur. 
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einer weinigen Gährung fähig wird. Da jedoch der Zucker in ber Rübe 
durch den Einfluß anderer gleichzeitig vorhandener Stoffe, namentlich 
- ber ftidftoffhaltigen, fehr leicht, ſtatt in eine geiftige Gährung über- 
zugehen, eine Ummanblung in Dilchfäure erleivet, ober eine fchleimige 
Maſſe bilvet, fo bleibt e8 bie Hauptfrage bei ihrer Verarbeitung zu 
Branntwein, ihren Zuder gegen eine folde, die Ausbeute an Brannt- 
wein vermindernde Aenderung oder Umwandlung zu fchüßen. 

Am einfachften werben die Rüben verarbeitet, wenn man fie wie 
die Kartoffeln nah dem Wachen zunächft dämpft ober kocht und dann 
zerkleinert, und nach ber Abkühlung mit Hefe in Gährumg bringt. 
Die Rüben erfordern zum Dämpfen eine größere Menge Dampf 
als die Kartoffeln, theild wegen ihrer bebeutenden Größe und ben 
größeren Zwifchenräumen, die dem Dampfe einen fchnelleren Durch⸗ 
gang geftatten, theils durch bie Nothwendigkeit, die Rüben zur Er- 
langung einer regelmäßigen und vollſtändigen VBergährung recht raſch 
und bis zum völligen Erweichen zu ſieden. Um ven größeren 
Dampfverbraud zu vermindern, ift es zwedmäßig, zum Dämpfen 
womöglich zwei Fäſſer anzuwenden und dieſe unterhalb durch ein Rohr 
mit einander zu verbinden, fo daß der abgehende Dampf aus bem 
einen die Rüben in bem anderen Faſſe noch vorwärmt, und durch 
die Vertheilung der Rüben in zwei Eleinere Fäſſer zugleich auch eine 
vafchere Erhigung möglich wird. Iſt nur ein Faß in Thätigkeit, fo 
muß der abgebende Dampf dur ein Rohr in einen Kübel mit Wafler 
geleitet werden, um ben freien Abzug des Dampfes zu verhindern. 

Diefes Gefäß kann zugleid, zur Aufnahme der zuderigen Flüſſig⸗ 
feit dienen, da mit dem Erweichen der Rüben aud ein Auslaufen 
ihres Zuders, wenn aud nur in fehr geringem Grade, erfolgt. 
Das zuerft ablaufende Waffer fol aber entfernt werben, weil es 
den unangenehmen Rübengeruch oder Gefchmad in hohem Grabe befitt. 

Die rafche und vollftändige Erbigung der Rüben verhindert bie 
nachtheilige Bildung von Milchſäure aus dem Zuder. Sicher wirkt 
bier die Erhigung zerftörend auf den ſchädlichen Einfluß der ftidftoff- 
baltigen Körper, welche die Mildyjäurebilbung bei einer mittleren Tem⸗ 
peratur vorzugsweife befördern. Die Zerklleinerung ber Rüben 
braucht behuf ihrer Gährung nicht vollftändiger erreicht zu werben, als 
nöthig wäre um bei ihrer Deftillation ein Berftopfen ber Zu- und Ab⸗ 
leitungsröhren und Hähne zu verhüten. Die Erfahrung zeigt, daß bei 
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der Gährung auch der in ven Rübenſtücken enthaltene Zucker in Al— 
kohol und Kohlenfäure zerlegt wird. Gewöhnliche glatte Sartoffel- 
quetſchwalzen Laffen ſich nicht verwenden, weil bie Nüben von ben 
glatten Walzen nicht gefaßt werden. Man verwendet deshalb flachge- 
reifte Walzen und bringt über venfelben eine Vorrichtung an, wodurch 
bie Rüben zunächft gröblich zerfchnitten oder zerkleinert werden. Nicht 
felten benugt man auch Reibmafchinen, wie fle in den Zuderfabrifen 
gebräuchlich find. Die Zähne derſelben können bedeutend länger feyn, 
da eine feine Zerkleinerung wie ſchon angegeben gar nicht nöthig wird. 

Die Abkühlung des gewonnenen Breies fol, um einer jchäb- 
lichen Säuerung vorzubeugen, möglichft raſch erfolgen, man verwendet 
dazu gewöhnliche Kühlen, auf welchen der Brei fleißig zu rühren ift, 
um immer neue Ylächen oder Theile mit der Luft in Berührung zu 
bringen. | 
Obgleich die Rüben oft mehr als 80 Prozent Feuchtigkeit beftgen, 
fo bildet der Rübenbrei doch noch eine fehr fteife Maffe, die einen 
größeren Zufag von Waſſer erfordert, um fich mit der Hefe gut ver- 
mifchen zu laffen. Es werben dazu auf 100 Pfund Rüben mindeftend 
50 Pfund Wafler nöthig, fo daß in einer folden Rübenmaiſche auf 
1 Pfund trodene Subftanz etwa 7 Pfund Waſſer fommen. 

As Ferment zeigt fi) der Zufat einer reichlihen Menge reiner 
Bierhefe als das vortheilhaftefte, da Die Hefenanfäge oder gährenden 
Getreidemaiſchen, wenigſtens nach den in der Hohenheimer Brennerei 
gemachten Erfahrungen, Fein beſſeres Refultat erlangen ließen. Dan 
verwendete in biefer Brennerei von der im Winter billig zu erhal- 
tenden Unterhefe '/, bis %, Maß auf 1 Zentner der eingemaifchten 
Rüben. Diefer reichlihe Zufat der durd das beigemifchte Hopfen- 
bitter langfamer wirkenden Hefe fcheint für die zur lebhafteren Gäh— 
rung geneigte Rübenmaifche beſonders geeignet. Die Gährung erfolgt 
dennoch raſch und ift mit einer bedeutenden Vermehrung des Volumens 
verbunden, fo baß man faft den fünften Theil des Gährbottich® hierzu 
leer laſſen muß. Die fo bebeutende Raumvermehrung läßt ſich durch 
den Zufag von etwas Schwefelfäure, etwa '/,, Prozent des Nübenges 
wichts, mit Waſſer verbünnt, etwas verringern. Statt der Schwefel- 
fäure wurde in der Hohenheimer Brennerei ein Zuſatz von ausgefäster 
Mid oder Molke, etwa 1 Prozent der Maifhe, mit weit günftigerem 
Erfolge angewanbt. 
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Immerhin erfordern die Rüben, auf dieſe Weiſe verarbeitet, einen 
ſo bedeutenden Gährraum, daß bei einer höheren Beſteuerung dieſes 
Raums keine lohnende Ausbeute zu erhalten iſt, da nicht wohl über 
4 Prozent Alkohol aus dem nöthigen Maiſchraum zu gewinnen ſind, 
während dieſer bei Kartoffeln faſt das Doppelte liefert. Vortheilhaft 
zeigt ſich dagegen dieſe Verarbeitung der Rüben in Subſtanz, in Be 
treff des zu gewinnenden Futters oder ber Schlempe, inbem dieſe von 
dem Viehe fehr gern gefreffen wird und zum Anbrüben oder Berbef- 
fern anderer Futtermittel ſehr geeignet gefunden wird. 

In den größeren Brennereien Norbbeutfchlands verarbeitet man 
fehr häufig Rüben und Kartoffeln auf gleiche Weife mit einander und 
erhält dadurch aus dem gleich hoch befteuerten Maifchraume eine höhere 
Ausbeute als aus den Rüben allein, in gleihem Grabe aber aus 
den babei verwendeten Kartoffeln eine geringere, da diefe für fidh 
allein verarbeitet eine weit höhere Ausbente liefern würden. Zufäge 
von Getreide oder Melaffe lieferten in der Hohenheimer Brennerei 
feinen beſſern Ertrag aus den Rüben. In andern Brennereien will 
man jedoch durch den Zufat von Melaffe befjere Reſultate erlangt 
haben. 

 Berarbeitung des Rübenjafte Yür den größern, mehr 
fabrikmäßigen Brennereibetrieb eignet ſich die angegebene Verarbeitung 
der Rüben in Subftanz weniger, al® für den Heineren Betrieb, weil 
bie Verwerthung einer bedeutenden Menge Schlempe nicht immer mög- 
ih wird und e8 dabei wänfchenswerth ift, das erzeugte Futter nicht 
nur für einen weiteren Transport geeigneter zu erhalten, ſondern auch 
länger aufbewahren zu können, al® innerhalb der Zeit, in der Die Rüben 
mit Bortheil zu verarbeiten find. Auch befchränft die Konfiftentere 
Maiſche die Zweckmäßigkeit der größern Deftillirapparate. 

In den größeren Brennereien des nörblichen Frankreichs, wo bie 
Berwendung der Rüben zu Branntwein im ausgebehnteften Maße 
Statt findet, wird allgemein zunächſt der Saft aus den Rüben ge- 
wonnen. Es gefchieht dies in den meiften Fällen durch das Meiben 
und Preffen, wie in den Zuderfabrifen, aber aud) durch Auslaugen 
ober Mlazeriren der Rüben. 

Bei dem Reiben und Preffen verwendet man eine größere Menge 
Waſſer, oft mehr ald 20 Prozent des Rübengewichts, theils um ven 
Zuder volftändiger zu gewinnen, dann aber aud um eine befiere 
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Zu einer ſolchen Saftgewinnung wurde bereits ſeit mehreren Jah⸗ 
ren in der Brennerei zu Hohenheim der in der dortigen techniſchen 
Werkſtatt vorhandene Dombasle'ſche Mazerationsapparat verwendet, 
dabei aber zum Abwelken die doppelte Portion Waſſer vom Gewicht 
der Schnitte benußgt. Die Erfahrung zeigte nämlich, daß eine gleidy- 
mäßige Erhigung dringend nöthig fei, da weber bie zu ſtark noch bie 
zu ſchwach erhigten Schnitte durch Auswafchen ihren Saft ſchnell 
genug verlieren; zu diefer gleichmäßigen Erhigung wird aber eine 
größere Menge Flüſſigkeit nöthig, um eine beffere Vertheilung ber 
Wärme zu erlangen. 

Eine nähere Beichreibung der Hohenheimer Saftgewinnung findet 
man in den Mittheilungen von Hohenheim vom Jahr 1855. Da bie 
Auswafhung mit dem Domlaslefhen Apparate für einen ausgedehn⸗ 
teren Betrieb nicht fo paſſend erfchien, jo wurde deshalb von mir im 
Laufe des letzten Winters bei einer größeren Brennereianlage eine ans 
dere Vorrichtung zu dieſem Zwecke in Anwendung gebracht, die ein 
fehr befriedigendes Reſultat gemährte. 

In diefer Brennerei werden täglich 400 bi8 500 Zentner Rüben 
durch Reiben und Prefien, und 250 Zentner durch Mazeration ver: 
arbeitet. Das Reiben und Preffen der Rüben gefchieht hier, um 
einen Theil der Futterabfälle fo zu gewinnen, wie fie als ein bewähr- 
tes gefundes Futter längere Zeit aufzubewahren find und auch den 
Transport nad) entfernter liegenden Gütern geftatten. Durch die Ma- 
zeration wird zugleich eine weitere Benugung des Meafchinendampfes 
erreicht, was die Verbindung ber beiden Saftgewinnungsarten um fo 
vortheilhafter macht. Obgleich die Erfahrung jetzt gezeigt bat, daß fich 
bie Mazerationsrüditände gleichfalls länger aufbewahren laſſen, fo 
erfordern fie jevoh mehr Kaum und find für den Transport weniger 
geeignet, liefern aber ein beſſeres Mildyfutter, als die Preßrückſtände. 

Zum Abwelken der in dünne ſchmale Streifen gefchnittenen Rü— 
ben, mittelft des abgehenden Dampfes, dienen hier zwei größere Holz- 
gefäße, welche unten drei Böden haben, wovon bie beiden oberen, wie 
bei den Robertihen Abbampfapparaten, durdy Röhren mit einander 
verbunden find. Zwiſchen biefen beiden Böden und den Röhren findet 
der Mafchinendampf hinreichend Raum, um feine Spannung zu erlei: 
den, während der Saft in ven Röhren, die ben obern und untern 
Raum des Gefäßes verbinden, von dem Dampfe erhitt wird. Statt 
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diefer Einrichtung könnte aud einfacher ein hinreichend weites Schlan- 
genrohr zur Erwärmung dienen. Zur Aufnahme der Rübenſchnitte 
ift in jenes Gefäß ein befonverer Rahmen mit einem Siebboden ein- 
zutauchen und mittelft einer oberhalb befinvlichen Winde fammt den 
Schnitten in die Höhe zu ziehen. Jedes Gefäß wirb etwa 12 Zent- 
ner Ylüffigkeit zum Abwelken von je 6 Zentner Schnitte gefüllt, und 
nach zwei Abwellungen einer folden Portion erfolgt im Laufe des Be⸗ 
trieb8 jedes Mal die Erneuerung diefer Flüffigfeit. 

Zum Auslaugen oder Auswafchen der abgewelften Schnitte dienen 
10 Abtheilungen, die in einem 25 Fuß langen 3 Fuß breiten und 
etwa eben fo hohen Behälter angebracht find. Ste haben die Form 
von Halbzylindern, deren Seitenränder an einandber ftoßen und fo in 
dem Behälter muldenförmige Vertiefungen bilden, die von Kupferblech 
bergeftellt find. In jeder Abtheilung Liegt zur Aufnahme der Rüben- 
fhnitte eine Einlage, die der Form oder Rundung der Abtheilung 
entipridt. Dieſe Einlagen beftehen aus Rahmen von ſchwachem Rund: 
eifen, deren Seitenflächen mit verbleitem Eiſenblech ausgefleivet, deren 
Böden aber mit einem Siebe aus Mefjingbraht verfehen find. Um 
den Inhalt der einen Einlage in die nächftfolgende bringen zu können, 
find die Rahmen auf der einen Seite mit der Wand des Behälters 
durch Zapfen oder Scharniere verbunden, während die andere Seite 
durch ein Eeil, mweldyes über oberhalb angebrachte Rollen läuft, Leicht 
aufzuziehen ift, was nur fo weit nöthig wird, daß die Ylüffigkeit von 
den Schnitten ablaufen kann, worauf das völlige Ausleeren durch wei- 
tere Umdrehen oder Umkippen der Einlage mit der Hand möglich 
wird. 

Der Behälter fteht an dem einen Ende um 1 Fuß höher als an 
dem andern. Im die obere Abtheilung ift das bereits erwärmte Waffer 
ans dem in der Nähe befinvlichen Dephlegmator des Xeltififations- 
apparats zu leiten. Diejes Waffer wird durch ſeitwärts angebrachte 
Röhren aus der einen Abtheilung in die andere geleitet und zwar fo, 
daß es vom Boden der einen bis zum Niveau der anderen fließt. Die 
Leitung findet dabei abwechſelnd auf der linken und rechten Seite Statt, 
was eine befiere Zirkulation der Ylüffigfeit bezwedt. Bor dem unte- 
ren Ende der Feitungsröhren ift ein größeres Sieb angebracht, um 
ein Berftopfen der Röhren zu verhüten, im Yal in die Abtheilung 
felbft einzelne Schnitte gelommen feyn follten. 
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Sind fänmtlihe Abtheilungen mit Waffer gefüllt, fo werben bie 
abgewelkten Schnitte in Bortionen von 1 Zentner zunächſt in die Ein- 
Inge der unteren Abtheilung gebracdht, aus welcher fie Dann bald durch 
Aufziehen in die Einlage der nächſtfolgenden Abtheilung zu bringen 
find, die ausgeleerte aber ſogleich wieder mit einer neuen Portion 
Schnitte zu füllen ifl. Diefes Ausleeren der einen Einlage in bie 
andere und Wieberfüllen verjelben kann ſtets raſch aufeinander folgen, 
felbft wenn die Flüffigfeit in den Abtbeilungen bereits Zuder aufge 
nommen hat, was in den oberen ober legten Abtheilungen immer nur 
wenig feyn wird, ba bier ftet8 fo viel reines Waſſer zufließt, als zum Ab⸗ 
welfen neuer Schnitte nöthig wird. Aus der legten Abtheilung fallen 
bie völlig ausgelaugten Schnitte in eine geneigt liegende Rinne, in der 
fie leicht bi® in die Nähe des Stalls in einen größeren Behälter gleiten. 

Mit dem Aufziehen und Umleeren der Schnitte oder Einlagen 
find 2 Arbeiter bejchäftigt, wovon jeder 5 Abtheilungen zu beforgen 
hat. Zunächſt werben die Einlagen fo weit aufgezogen, daß die Ylüf- 
figfeit von den Schnitten ablaufen kann, damit nicht bie fonzentrirtere 
Slüffigkeit mit den Schnitten in die verbünntere oder zuderärmere ber 
nächſten Abtheilung kommt. Dieſe vollftändigere Trennung ber vere 
ſchieden Eonzentrirten Flüſſigkeit trägt fehr weſentlich zur fchnellen Aus- 
laugung bei und verfchafft diefer neuen Auslaugung die Vorzüge ber 
Dombasle'ſchen dem gewöhnlichen Verfahren gegenüber, bei welchem 
nur die Flüffigkeit zirkulirt, was eine Vermiſchung derfelben nicht ver- 
meiden läßt. Andererſeits gewährt die aud) hier Statt findende Lei⸗ 
tung der Flüffigfeit aus einem Gefäße in das andere bie Vortheile 
einer ununterbrochenen Zirkulation, bie bei der Dombasle'ſchen Aus- 
laugung nidht Statt findet und doch zur Beſchleunigung ber Operation 
fo erwünſcht ift. 

Um die zum Abwelken erforberlihe Flüſſigkeit, die aus der unte- 
ren Abtheilung des Auswafchbehälters ununterbrochen abfließt, aufzu- 
fangen oder zu fammeln, ift noch ein befonderes Refervoir vorhanden, 
aus welchem fie dann in das Abwellgefäß abgelaffen wird, ſobald aus 
biefem die hinreichend konzentrirte Flüffigfeit entfernt wurde. Bevor dies 
gefchieht, wird die gefättigte Flüſſigkeit bis zum Kochen erhigt, wozu bier 
birefter Dampf zuguleiten ift. Bor dem Kochen wird der Flüſſigkeit auch 
bie zur Zerfegung bes kryſtalliſirbaren Zuders in Traubenzuder nöthige 
Menge Schwefeljäure, A, Prozent vom Gewicht des Saftes, zugeſetzt. 
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Was von dem abgehenden Mafchinendampfe nicht beim Abwelken 
der Schnitte abforbirt wird, dient nicht nur zum Erwärmen ber 
Flüffigkeit in dem Reſervoir, fondern wird von hier audy noch unter 
die Abtheilungen des Auswafchbehälters geleitet, was bie Flüſſigkeit 
bier auf einer Temperatur von etwa 60° R. erhält. Die Auslaugung 
erfolgt bei dieſer Zemperatur fo raſch, daß es möglih wird, bie 
Fläffigleit durch das Abwelken der Schnitte ſtets fo weit zu fonzentri- 
ven, daß ihr Zudergehalt dem des Saftes in ben Rüben faft glei 
kommt. 

Das Abwelken einer Portion erfordert mit dem Einfüllen, Auf- 
ziehen und Kochenlaſſen etwa 1 Stunde, fo daß in beiden Gefäfen 
binnen 20 Arbeitöftunden 40 Abwelkungen vorzunehmen find. Bei 
einer Portion zu 6 Zentner zum Abwelfen und 1 Zentner zum Aus- 
augen müſſen binnen einer Stunde 12 Zentner ausgelaugt werben, 
alfo 12 Füllungen und 12 Ausleerungen Statt finden, jede alfo 
5 Diinuten nad) ber andern folgen. 

Da das Aufziehen einer doppelten Portion Schnitte, fowohl nad) 
dem Abwellen als bei dem Auswafchen, keine Schwierigkeiten macht, fo 
wird es durch Vergrößerung der Gefäße leicht feyn, das Doppelte ober 
circa 500 Zentner Rüben mit einem ſolchen Apparate zu verarbeiten, 
deſſen Herftellungstoften etwa 2000 Gulden betragen. 

Nah dem Auflochen des Saftes fließt diefer in einen Monte-jus, 
aus welchem er mittelft Dampf in ein ‚höher ftehendes Reſervoir ge- 
drückt wird und von bier zur Abkühlung kommt. 

Zur fohnellen Abkühlung einer fo bebeutenden Menge Saft 
dient bier die in ben Nachträgen zur Vierbrauerei bereits erwähnte 
Einrihtung (Supplemente, Bd. L ©. 438). Sie befteht aus einer 
etwa 4 Fuß breiten, 1 Fuß tiefen und gegen 50 Fuß langen inne, 
bie an bem einen Enbe um 3 Fuß höher als am andern ſteht. In 
biefer Rinne liegen auf feitwärt® angebrachten feiften zwei Metall- 
flächen übereinander, die aus Zafeln von verbleitem Eiſenblech herge- 
fiellt find. Die einzelnen Tafeln, welche nur dachziegelartig über ein- 
ander liegen oder einander beden, find auf beiven Flächen oder Seiten 
mit Holzleiften verſehen, woburd fie bie zur Bildung einer ebenen 
Fläche nöthige Teftigleit oder Steifheit erhalten. Bon dieſen Yeiften 
find zwei breitere unterhalb in ver Breite der Kühlrinne angebracht, 
während 18 fchmälere oder halbrunde Holzftäbe der Länge der inne 
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nach auf den Blechtafeln befeftigt find. Dieſe bilden hier Feine flache 
Ranäle, welche auf ven einzelnen Tafeln mit einander Torrefponbiren 
und in weldyen der abzufühlende Saft aus einem Bertheilungsbehälter 
die ganze Länge der Kühlrinne durchläuft, während ihm vom unteren 
Ende ber, mittelft eines Ventilators ein ftarfer Luftſtrom entgegen 
bläst. Da diefer Luftftrom bie Kühlflächen von allen Seiten umgibt, 
fo erfolgt die Abkühlung des Saftes auch aufßerorbentlih raſch. Die 
Kühlrinne ift oberhalb mit einzelnen aber gut ſchließenden Dedelplatten 
von Holz bevedt. Die leichte Entfernung diefer Dedel und der einzel» 
nen Blechtafeln macht eine leichte und vollftändige Reinigung möglich. 

Da bier auch der durch Preſſen gewonnene Saft mit einem Zu- 
fage von Schmefelfäure bis zum Kochen erhigt wird, fo find zwei 
folder Kühlvorrichtungen vorhanden, womit e8 möglid wird, täglich 
600 bis 700 Zentner Saft vom Siedepunkte bis zur Anftellungstem- 
peratur, 18 bis 20° R., abzukühlen. 

Die Erhigung des Safts bis zum Sieben macht e8 möglich, aud 
bei dem konzentrirten Preßſafte eine regelmäßige und vollftändige Ver⸗ 
gährung zu erlangen, wozu man in Frankreich genöthigt ift, den um- 
gekochten Saft mit einer größern Menge Waffer zu verbünnen. Wie 
fehr das Sieben des Safts den regelmäßigen Verlauf der Gährung 
fördert, zeigt fchon der reinere Gefhmad des Branntweins aus foldhem 
Safte; denn der unangenehme Gefhmad ift in ber Regel nur bie 
Folge einer fchlechten Gährung. 

Sowohl das Sieden ald die Anwendung einer Kühlung, wobei 
wie hier eine ftarfe Verdunſtung Statt findet, laſſen eine höhere Aus- 
beute an Alkohol aus dem verfteuerten Maifchraume gewinnen, bie 
bier bei der Verarbeitung guter Rüben über 6 Prozent beträgt. Wenn 
eine ſolche Ausbeute auch noch nicht die der Kartoffeln erreicht, fo 
reicht fie doch ſchon Hin, die Verarbeitung ber Rüben, felbit bei einer 
höheren Beftenerung des Maiſchraums, zuzulaffen. Es ift aber aud 
wohl möglich, daß bei der hier angegebenen Gewinnung bes Saftes 
noch eine weitere Konzentration durch bie gleichzeitige Verwendung von 
getrodneten Rüben erlangt werben könnte, wenn e8 nicht vorzuziehen 
wäre, ftatt des Aufwandes zum Trodnen eine Abbampfung des Safts 
nod vorzunehmen. 

Die Erfahrungen, welde man in den Zuderfabrifen beim Aus» 
laugen ber getrodneten Rüben gemacht hat, zeigen, daß dies nicht fo 
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einfach zu erlangen ift, wie das Auslaugen ber frijhen Rüben. Dan 
bat nämlich in jenen Fabriken, durch die hohen Spiritußpreife veran- 
Inft, den Abfall beim Trocknen (die fogenannten Darrabfälle, Heinere 
Rübenftüde, welche durch die Darrfläche fallen) in ven legten Jahren 
zur Gewinnung von Branntwein benußt, dabei aber die Erfahrung 
gemacht, daß es in ben vorhandenen Mazerationsgefäßen, die zum 
Auslaugen der zuvor mit Kalfmild behandelten trodenen Rüben⸗ 
ſchnitte dienen, nicht möglich wurde, jene Abfälle ohne zuvorige Bes 
bandlung mit Kalk auszulaugen. Man war dadurch genöthigt, vor 
der Gährung diefen Kalkzufag mit Schwefelfäure wieder zu ent- 
fernen, was wieder eine Abbampfung des gewonnenen Safts nöthig 
machte, um den nachtheiligen Gypsgehalt aus dem Safte zu ent» 
fernen. 

Es ift nun nit unwahrſcheinlich, daß diefe Kalkung der getrod- 
neten Rüben nım durch die Art der Auslaugung geboten wird, wor- 
über noch weitere Verſuche .entfcheiden müſſen. Der Kalkzuſatz dient 
nämlich nicht allein zur Verhütung einer Säurung und zum Gerinnen 
des Eiweißftoffes, fondern er bezwedt auch ein wölliges Aufquellen ver 
getrodneten Schnitte, was ihrer Einfüllung in die Mazerationsgefäße 
vorhergehen muß. Erfolgt dies Aufquellen erft in den Gefäßen 
felbit, fo bewirkt dies eine folhe Verdichtung der Mafle, daß das 
Drurchfließen des Safts ganz verhindert wird. Dei der hier ange- 
gebenen Auslaugung ift num aber eine ſolche Verdichtung nicht zu 
fürchten; ift diefe Daher allein die Urſache des Mißlingens einer ein- 
fachen Auslaugung der getrodneten Schnitte, jo fteht nicht zu bezwei⸗ 
feln, daß durch dieſe noch eine weitere Ntonzentration zu erlangen fey. 

Aus nur getrodneten Rüben den Saft zu gewinnen, würbe ficher 
die Koften des Trodnens nicht lohnen, was eher ver Tall wäre, wenn 
bie getrodneten Rüben nur zur weiteren Konzentration des aus ben 
friichen Rüben gewonnenen Safts dienen follen. 

Die Zerkleinerung der getrodneten Rüben, um aus benfelben eine 
fonzentrirtere Maiſche berzuftellen, wird nur durch eigens dazu kon⸗ 
firuirte Walzen oder durch Stampfen möglich. Jede ftärfere oder an- 
haltende Reibung verurfacht ein Erweichen der Schnitte, was dann 
keine weitere Zerfleinerung zuläßt. 

Es fcheint wohl möglich, dag man das Trocknen der Rüben bei 
jeder Keſſelheizung durch Benutzung der durchs Kamin entweichenden 
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Wärme erreichen könnte; der erforderliche Luftwechſel, welcher biefen 
Märmeverluft 618 jest nöthig macht, wäre ſicher bei ber jet erlangten 
Bervolllommmung unferer Dampfmaſchinen durch künſtliche VBentilation 
mit Vortheil zu erfegen. 

Der oft gerühmte Bortheil, durch das Trocknen der Rüben der 
Betriebszeit eine längere Dauer geben zu können, wird, wie bie Er- 
fahrung in den Zuderfabrifen zeigt, weniger erreicht als die Möglich- 
keit, bie getrodneten Rüben aus größerer Entfernung beziehen zu 
fünnen. 

Was num die Gährung des gefodhten Rübenſafts betrifft, fo 
wirb biefe zumächft mit Bier» oder Prefhefe bewirkt, dann aber durch 
Benugung des bereitd in Gährung begriffenen Saftes fortgepflanzt. 
Meben dieſer Benutzung etwa des zehnten Theild bei größeren, ober 
bes fünften Theils bei Meineren Quantitäten von dem gährenben 
Safte, hat ſich die gleichzeitige Verwendung von Y, Pfund Prefühefe 
auf 100 Maß Saft als vortheilbaft gezeigt. Statt diefer kann aber 
and) der zähe Hefenſchaum dienen, der fid auf dem Safte nad) 12 
bis 18 ftündiger Gährung zeigt. 

Obgleich der ein Mal in Gährung begriffene Saft eine fehr 
lebhafte Gährumg beſiht, fo Hält es doch ſchwer, eine größere 
Menge Saft zufammen in Gährung zu bringen. Man erreicht 
bie Gährung bei größeren Maffen am ficherften, wenn man ben 
Saft in Heinen Portionen in ſchon gährenden Eaft bringt, wie dies 
in jener Brennerei ber Fall ift, wo der Saft von der Kühle unımter- 
brochen direkt in den ſchon gährenden Saft geleitet wird, bis das Ge- 
fäß nahezu gefüllt ift. Geftattet es die Beſteuerung, den zur+ Auftel- 
fung nöthigen gährenden Saft aus dem gefüllten Bottiche zu nehmen, 
fo geichieht Died aus einem in voller Gährung befindlichen Bottich 
und bevor fid ſchon Saft in dem neuen Botticye befindet. Die Nach— 
füllung oder das Erſetzen des herausgenommenen Saftes erfolgt erft 
nach Beendigung der Lebhafteften Gährung, was etwa 12 Stumben 
nach ber Füllung der Fall ift. Werner darf niemals fo viel frifcher 
Saft mit dem gährenven vermifcht werben, daß die Gährung da— 
durch aufhört. Bei rafcher Saftgewinnung und Benutzung mehre- 
ver Gührgefähe ift e8 daher zweckmäßig, wenn man ben frifchen 
Saft in mehrere Gefähe vertheilt oder mit der Füllung derſelben ab- 
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Sie findet jedoch felbft in Frankreich nur in Heineren Brennereien eine 
Anwendung. 

Gährenlaſſen der rohen Rübenfchnitte. — Bei dem 
ausgebehnten Betriebe der franzöfifchen Nübenbrennereien, worin täg- 
[ich oft mehrere tauſend Zentner Rüben zur Verarbeitung kommen, bat 
bie große, Menge von abbeftillirter Flüſſigkeit, die Schlempe, welche 
direkt den Flüffen zugeführt wird, in manden Gegenden fänmtlidye 
Fiſche getöbtet und dadurch in neuefter Zeit eine andere Fabrikations⸗ 
methode in Anwendung bringen laffen, welde ihrer Einfachheit wegen 
"bier nicht unerwähnt bleiben kann. Es ift dies die Methode des Herrn 
Leplay zu Douvrin bei La Baffee nicht weit von Lille. Die Rüben 
werben bier nur in Streifen gefchnitten und dieſe fofort in die Gährbottiche 
gebracht, worin eine bereits gegohrene Flüffigfeit vorhanden; in biefer 
Flüffigfeit erwärmt man die Rübenſchnitte mittelft direkt zugeleiteten 
Dampfes bis auf 28° C., worauf die Gährung raſch beginnt und ber 
in den Schnitten enthaltene Zuder eben fo vollſtändig in Alkohol und 
Koblenfäure zerfällt, ald in dem ausgepreßten Safte. Die Menge 
ber Flüffigfeit beträgt nur fo viel, als zur vollftändigen Bebedung 
der Schnitte nöthig wird, wobei dieſe mittelft eines über benfelben 
eingefpannten Dedels unter der Flüffigfeit zu erhalten find. Nach be- 
endigter Gährung fommen nur die Schnitte zur Deftillation und es 
wird eine und biefelbe Tlüffigfeit immer wieder zur Gährung neuer 
Schnitte verwendet. Zu Douprin wollte man von November bis Ende 
März die gleiche Flüffigfeit verwenbet haben. Die Dauer ver Gäh— 
vung betrug dort nur 12 bis 15 Stunden. 

Zur Deftillation dienten drei größere eiferne Zylinder, welche auf 
einer Drebfcheibe ftehen, um fie beliebig unter einen Krahn bringen zu 
fönnen, der zum Füllen und Ausleeren benugt wird. Die ausgegob- 
renen Schnitte werben mit Drahtnegen aus den Gährbottichen geholt 
nnd auf Siebblehe in den Deftilationszylinder gebracht. Diefe Bleche 
ruhen bier auf einer in der Mitte des Zylinders ftehenden Stange, 
mit der fie auch nach der Deftillation mittelft des Krahns herauszuhe⸗ 
ben find. Die Zylinder werben nach, der Füllung oberhalb mit einem 
aufgefchliffenen Dedel geſchloſſen und ſtehen untereinander durch Röh— 
ren fo in Verbindung, daß die von unten nad) oben durchſtreichenden 
Dämpfe von dem oberen Theile des vorhergehenden in ben unteren 
des folgenden Zylinderd zu leiten find. Jeder Zylinder fteht außerdem 
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durch ein Rohr mit einem in ver Mitte ver Drehfcheibe anffteigenden 
Rohre in Berbindung, welches die zugeführten Alkoholdämpfe nach dem 
Abfühler leitet. Ferner können ſämmtliche Zylinder mit einem Dampf⸗ 
rohre in Berbinbung gebracht werden, wozu Unten feitwärts eine ent- 
ſprechende Oeffnung mit einer Verſchraubung vorhanden if. ' 

Zwei diefer Zylinder ftehen jenes Mal mit einander im Betriebe, 
während der dritte unter dem Krahne ausgeleert nnd aufs neue wieder 
gefällt wird. Der zur Deftillation dienende Waſſerdampf firömt im 
den ımteren Theil des zuerft gefüllten Zylinders, und oberhalb aus 
vieſem treten dann die bereits alkoholhaltigen Dämpfe von dem erfteren 
in den unteren heil des zweiten, aus welchem Pie altobolreicheren 
Dämpfe von dem mittleren Rohre dem Abkühler zugeführt werben. Big 
der dritte Zylinder anögeleert und wieber gefüllt ift, find auch bie 
Schnitte in dem erften ihres Alkohols beraubt. Die Drehicheibe wird 
dann fo weit nad rückwärts gefchoben, daß Nro. 1 unter dem Krahne 
ſteht, Nro 2. aber mit dent Dampfzuleitungsrohre verbunden werden 
kann und bie aus Nro. 3 auffteigenden Dämpfe zur Abkühlung gelangen. 
HM Nro. 1 wieder mit friſchen Schnitten gefüllt, jo wird Die Scheibe 
abermals um */, ihres Umfangs gebreht, wodurch Nro. 2 zum Ausleeren, 
Nro. 3 mit dem Dampfzuleitungsrohre und Nro. 1 mit dem XAblei- 
tungsrohre des Alloholdampfes in Verbindung kommt u. ſ. f. 

In ber Brennerei des Herrn Leplay zu Douvrin bei Pa Baflee 
wurden auf biefe Weife täglich 1400 Zentner Rüben verarbeitet, und 
es dienten dazu drei Zylinder von etwa 7 Fuß Höhe und 3'/, Fuß 
Durchmeſſer. Das Prodult diefer Deftillation zeigte zwiichen 86 und 
40° Tralles oder Gay-Luffac und die Ausbeute war Biefelbe, wie 
bei der Gewinnung des Safts dureh Keiben und Prefien. 

Verſuche in der Hohenheimer Brennerei nach diefer Methode zeig- 
ten, daß aus 20 Zentnern Rüben, die in einem Gefäße von 600 
wilrttemb. Maß zur Gährung famen, 19 Maß Spiritus zu 90 Pro- 
zent oder etwa 3 Prozent gewonnen wurden, was nahezu ber in Frank⸗ 
reich erhaltenen Ausbeute gleichkommt. 


Berarbeitung der Melaife. 


Die Melaſſe befteht theild aus dem Zucker, welcher feine Kryſtalliſa⸗ 
tionsfähigkeit verloren hat, theild aus ſolchem, welcher durch feine Verbin- 
bung mit dem bei der Deftillation zugefeßten Kalk oder durch die fchleimigen 
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und ſalzigen Berumreinigungen des Saftes am feiner Abfcheidung in 
fefter Form verhindert wurde, Ihr Gehalt an diefem nußbaren Zuder 
wechfelt zwiſchen 40 umd 60 Prozent ihres Gewichts. Diefe große 
Verſchiedenheit in ihrer Brauchbarfeit, welche nicht leicht ohne nähere 
Unterſuchung erfannt werden fan, macht die Berarbeitung der Me- 
laffe fie den Brenner zu einen jehr unfiheren Geſchäft. Ihr fpe- 
zififches Gericht ift nicht maßgebend, da eine reine Melaffe bei ge- 
ringerem fpezififhen Gericht mehr Zuder enthalten kann, als eine 
fpezififch fchmerere, mehr durch Salze und Schleim verunreinigte. 

9 Die Melafje reagirt in der Negel ſehr ſtark allaliſch, weil fie 
wicht jelten neben dem Kalke eine größere Menge freies Kali enthält, 
Um den an Kalt gebundenen Zuder zur Alkoholbildung zu gewinnen 
und zur Zerftörung der alkaliſchen Reaktion, welche die weinige Gäh- 
rumg hemmen wirbe, ift die Melaſſe zunächſt mit Schwefeljäure zu 
fochen, wodurch auch zugleid) die etwa vorhandenen efjig- und falpe- 
terſauren Verbindungen zerftört werden, die fehr nadıtheilig auf ben 
GAhrumgsprozefi einwirken könnten. Je nachdem mehr oder ‚weniger 
Kalk bei der Fabrikation des Zuders angewandt wurbe ober daven in 
ber Melafje zurück blieb, vermifcht man mit 100 Pfund. verfelben 
Y,— 1 Pfund Schmefelfäure. Zuvor verdünnt man aber ſowohl bie 
Melaffe als die Schmefelfäure mit Waſſer, damit erftere beim Sieben 
über freiem Feuer nicht anbrennt ober bei der Erhitzung mittelft 
Dampf eine Bertheilung der Wärme und der Säure zuläßtz- bie 
Säure aber, damit fie in ihrem Fonzentrirten Zuftande nicht zerjtörend 
einwirkt. Das Sieden muß jo lange fortgefegt werben, bis bie ent: 
weichenben Dämpfe nicht mehr ftark jäuerlidh riechen, was bei alter 
Melafie vorkommen kann. Hierauf verbiinnt man bie Melafje im 
Gährbottiche noch mit fo viel Falten Waffer, daß fie eine Konzentra- 
tion von 7—8" Baumé oder 12 bis 15 Progent am Succharometer 
zeigt. Dabei fol fie eine Temperatur von 20 bis 25° R. befigen, 
weil hier eine höhere Temperatur bei dem Mangel an Kleber nicht 
nadhtheilig, wohl aber durch bie vorhandenen Salze, melde die Gäh— 
rung hemmen, nöthig wird. Als Ferment verwendet man reine Bier- 
ober Prefihefe oder eine® ber genannten Fünftlihen Gährungsmittel, 
meift die reine Malzhefe. Das Ferment ift hier womöglich in reichlicher 
Menge anzuwenden, weil bie Melafje feinen Stoff enthält, der durch 
die Bildung newer Hefe eine fräftige Gährung herbeiführen könnte. 


— 
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Dao wo man Bierhefe verwendet, wird dieſe auch wohl mit Mehl 
— — ur man puoon 
— bw 177 ie, 

- Die-Gäfrung-der Meloffe beginnt ſchuell, 08 zeigt ſich bald ein 
großblafiger Schaum, fo Bald dieſer verſchwindet bemerft man eine 
lebhafte Entwidelung der Kohlenſäure, die mit Meinen ſchnell zer- 
ipringenden Bläschen hervordringt und dabei fpäter bie ganze Maſſe 
en re une erg ——— 


De machden das — Gährungsmittel Prftg wirt und 
— if, anert die. Gährung — En 
— — der — Sale, felten unter 
3 Prozent am Saccharometer erreichen. Den Gährraum hält man 
germ warm, oft wird er hierzu abſichtlich auf mehr als 20° R. —— 
was aber nur bei kleineren Quantitäten nöthig iſt. 
een: der ragen —— ar Die des 
es 5i8 22 Quart Branntwein, aber feten 
mehr als 7 Prozent Mitchol aus dem beuugten Maiſchraum. Das 

ut befißt —— minder angenehmen Geruch und. Ge⸗ 

































—— Brennapparate.. 
— nur in kleinen laubwiethſcaſtlichen 
Brennereien zur Verwerthuug eigener Rohprodulte, ſondern auch bei 
geiwerbmäfigem Betriebe der Brennerei, ganz einfache Brennapparate 
—— Kühlfchlange, kaum mit der Anwendung eines 
mer nben. Es ift dies in der Regel der Fall, wo bie 
nung ein ® fehr reinen Trinkbranntweins namentlich aus dem 

, ben Hauptzwed des Betriebs ausmacht, wie z. B. in Hol- 
‚hier namentlid) in Schiedam, wo unter 80 Brennereien nicht 
inem volllommenen Brennapparat gefunden wird. 
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Man verdient dort dur den Huf des gewonnenen Prodults noch 
fo viel, daR eine Erfparung an Brennmaterial nicht zur Verbeſ⸗ 
ſerung der Einrihtung Beranlaffung gibt. Wie viel hier aber zu 
verbefiern und zu erfparen wäre, das zeigen die Ströme von ſieden⸗ 
dem oder heißem Waſſer aus den Brennereien, welche die die Stabt 
durchziehenden Kanäle zu dampfenden Gewäffern machen, auf welden 
die Schiffe des Oceans birelt das Material den Speichern der Bren- 
nereien zuführen, während andere nicht minder große Seefahrer das 
gefuchte Produkt aufnehmen, um wilde Völkerſtämme entfernter Erd⸗ 
theile mit der zivilifirten Welt in Verbindung zu bringen. 

Während alfo der einfache Brennapparat zur abgefonderten De 
ftillation noch in feiner älteften Konftruktion zu finden ift, tauchen andern- 
teils noch jährlich Neuerumgen bei folhen Apparaten auf, welche un« 
mittelbar aus der Maifche gleich Trinfbranntwein oder einen ſtärkeren 
Spiritus gewinnen laſſen. 

Im nörbligen Deutſchland findet noch immer der fogenannte 
doppelte Piftorius’fche Apparat die allgemeinfte Verbreitung. Der- 
felbe befteht aus zwei. Maifchblafen, einem Vorwärmer mit Putterbe 
hälter, mehreren Dephlegmirbeden oder Tellern und einer gewöhnlichen 
Kühljchlange. 

Zur Heizung des Apparat mittelft Dampf zeigt Figur 6 
(Tafel 39) in einem Längendurchſchnitte A und B die leichten Maiſch- 
blafen, C den Borwärmer, D ven Yutterbehälter, E die biefem Appa- 
rate eigenthümlichen Dephlegmirbeden. 

Aus dem VBorwärmer C wird die Maifche durch das Bentil a 
nah B und von bier durch b nadı A abgelaffen. Die Waflerbänpfe 
treten durch das Rohr c in die untere Blaſe A; das Rohr d führt die 
bier anffteigenden Dämpfe nach B; die bier ſich entwidelnden Dämpfe 
werben burd) das Rohr e in ben Putterbehälter D geleitet, wo fie durch 
die Kappe f genöthigt werben die Ylüffigkeit zu burchftreichen, welche 
fih bier im Laufe der Deftillation fammelt. Die nach beenbigter De- 
ftillation in dem Yutterbehälter zurück bleibende Flüſſigkeit kann durch 
ein bier nicht fichtbare® Hahnrohr nach B abgelafien werben. Die 
Verlängerung von e, welde in bie Blaſe B zurüdführt, leitet bie 
etwa mit fortgeriffenen Maifchtheile wieder in die Blafe, und das 
gebogene Rohrftüd g, welches gleihfalld mit dem Rohre e verbunden 
iſt, dient als Sicherheitsrohr, theils um bei etwaigen Quftwerbinnungen 
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im Innern des Apparats den Zutritt der Ruft zu erleichtern, theils 
un eine Weberfällung ber Blaſe B zu verhüten, ober beim Ueberko— 
hen der Maifche die Verunreinigung der übrigen Theile des Appa⸗ 
rats durch die Maifche zu verhüten, enblih um bie Schwankungen 
des Druds der Dämpfe etwas auszugleichen, welche durch ihre plöß- 
liche oder ſtoßweiſe Entwidelung am Auslaufe des Abkühlers bemerl- 
bar werben. Die aus dem Lutterbehälter auffteigenden Dämpfe, die 
bier den Vorwärmer von allen Seiten umgeben, gelangen durch das 
Xobr h in das untere der drei Beden E. Von h führt ein gebo- 
genes Rohr i die in den ‘Dephlegmirbeden kondenſirte Flüſſigkeit 
in den Behälter D zurüd. Jedes der Dephlegmirbeden E befteht 
ans einer flachen linfenförmigen Schale, die zur Aufnahme des De- 
phlegmirmwaflers mit einem Rande verfehen iſt. Innerhalb ver Schale 
nöthigt eine Scheibe oder Fläche die von unten nach oben auffteigen- 
ven Dämpfe, vom Rande des Bedend her unter der oberen eigent- 
lihen Depblegmirfläche deſſelben zu ftreichen oder zu ziehen, um aus 
der Mitte in das nächſt obere Beden zu gelangen, in weldem bie 
Dämpfe dann wieder durch eine folche Scheivewanb gezwungen werben 
follen, fi in dem Beden gleihmäßig zu verbreiten, bi® fie aus dem 
oberften Beden durch das Rohr k dem Abkühler zugeführt werben. 
Das Rohr 1 leitet das Fältere Waller auf das obere Beden, ven 
welchem es mehr erwärmt durch die Rohrſtücke m und n auf bie 
nächſt unteren Beden fließt, von mo ed dann durch das Rohr o zur 
Speifung des Dampfleſſels abgeführt wird. 

Blaſen und Borwärmer find mit Rührern p verſehen. Durd 
Definen des Hahns q, der ans der unteren Blafe zur Probierfchlange 
führt, läßt fid) Die Beendigung des Abtrieb8 erkennen. “Die Luftven- 
tie r und r’ auf den Röhren d und e verhindern ein Weberfteigen 
der Maifche beim Ablaſſen der Schlempe und beim Füllen der unteren 
aus der oberen Blafe. 

Man gibt der unteren Blafe A in der Regel einen um 50 Pro- 
zent einer Yüllung größeren Rauminhalt, der bei ber oberen Blafe 
um '/, geringer fein fann. Beträgt mithin eine Maifhfüllung 1000 
Quart, fo fol der Rauminhalt der unteren Blafe 1500 Quart und 
ber ber oberen 1285 Duart betragen. Die Dauer eines Abtriebs 
wird mit Einfchluß des Ablaffens und Wieberfüllens zu 2 Stunden 
angenommen. erben täglich 100 Berliner Sceffel oder Zentner 
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Kartoffeln verarbeitet und 7000 Quart Maiſche Daraus gewonnen, 
fo würde em folder Wpparat genügen um biefe Maifche in ber bei 
der Befteuerung des Maiſchraums geftatteten Betriebszeit von 14 Stum- 
den in 7 Füllungen abzutreiben. 

Was das Zweckmäßige und Unzwedmäßige ber Konftrultion des 
Piſtoriue ſchen Apparats betrifft, fo ift zunächſt anzuführen, daß bie 
Benugung von zwei Maifchblafen fintt einer, wie bies bei ven äl- 
teren Apparaten meift der Fall war, den Vortheil eines weit rafcheren 
Abtriebs und vollftändigeren Gewinnung bes in der Maifche enthal- 
tenen Allohols gewährt. 

Diefe Beichleunigung des Abtriebs wird theils durch die Zuläf- 
figfeit einer lebhafteren Heizung ober Kochung der unteren Blaſe, 
theil8 durch bie höhere Temperatur, welche die Maifche in viefer 
Blafe durch bie größere Spannung der Dämpfe annimmt, bewirkt. 
Diefe Spannung, durch das Eintauchen ver Röhren d und e, verur- 
facht eine höhere Temperatur in der Blafe A und dadurch eine fchnel- 
lere Abfcheivung der Alloholtheile aus der Maiſche. Dieſe durch den 
Gegendrud bewirkte fchnellere Trennung des Altohol von der Maiſche 
führt auch eine leichter zu erreichende vollftändige Abſcheidung bes 
in der Maifche enthaltenen Alkohols herbei und geftattet dadurch auch 
der Ronftruftion des Breimapparats einen Einfluß auf die Ausbeute 
an Bramtwein. Sicher bat diefe Eigenfchaft des Apparats, die er 
der Anwendung von zwei Maifchblafen verbanft, das meifte zu feiner 
fo allgemeinen Verbreitung beigetragen. Der Biftorius’fhe Apparat 
würde diefe Vortheile aber in weit höherem Grade befigen, wenn bie 
Form der Blafen eine für die Heizung mit Dampf und eine wie- 
berholte Deftillation geeignetere wäre. Die Blafen find hierzu viel 
zu flach um bei der einfahen AZuleitung des Dampfes 
eine gleihmäßige und vollftändige Mittheilung feiner 
Wärme erlangen zu fönnen. Diefe unvollftändige Mittheilung 
der Dampfmärme vermindert aber die Vortheile der Dampfpdeſtillation 
und der Anwendimg von zwei Meaifchblafen fehr; denn nicht allem 
daß die Entgeiftung dadurch verzögert wird, fondern daß dadurch auch 
weit altoholärmere Dämpfe geivonnen werben, bie einer wiederholten 
oder ſtärkeren Rektifikation auf Koften des Brennmaterial® bebürfen. 
Ferner werden hier jene Bortheile dadurch gefehmälert, daß die Maiſche 
aus dem Vormwärmer nicht hinreichend erhigt in die obere Blaſe 
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Die Zuläffigfeit einer ſtärkeren Heizung hat bei dem Piftorins’fchen 
Apparate diefen Mangel durch die Anwendung einer größeren Anzahl 
Dephlegmirbeden bis jetzt weniger beachten laſſen; er ift aber nicht 
zu beftreiten und aus dem größeren Verbrauch an Brennmaterial zur 
Gewinnung eines hochgrabigen Probults zu erkennen. Es fteht dieſer 
Aufwand an Brennmaterial ziemlich genau im Verhältniß mit ber 
Menge des nöthigen Dephlegmirwaſſers oder mit ber Menge von 
Wärme, welche durch dasſelbe den Dämpfen zu entziehen ift, fo baß 
dieje Wärmemenge wenigitens annähernd eine Vergleichung über bie 
Zweckmäßigkeit der Dephlegmireinrichtung geftattet. 

Mit der ftärleren Heizung, bie der Piftorius’sche Apparat erfor: 
dert, ift noch der weitere Nachtbeil der Gewinnung eines unreinen 
Produfts verbunden. Die rafhe Strömung der Dänpfe bewirkt in 
den engen Räumen ber Beden ein tortreißen des zunächſt nur 
zu leichten Bläschen oder Tropfen kondenſirten Phlegmas, wedurch 
dies auch in bie fälteren Räume gelangt. Schon dieſes mechanifche 
Fortreigen bereits Tonbenfirter Theile erfordert eine größere Des 
pbhlegmirfläche oder ftärkere Abkühlung, wodurch wieder unnütze Kon⸗ 
benfation und Wiederverbampfung verurfadht werben. Wie fehr zur 
Gewinnung eines bochgrabigen Sprits bei ben Piftorius’shen Becken 
eine Vermehrung ihrer Dephlegmirflächen nöthig wird, zeigen bie 
Apparate, bei welhen man nicht felten 12 folder DBeden über 
einander angebracht findet. Dann ift bier auch noch der Nachtheil 
anzuführen, daß eine gründliche Reinigung der Beden gar nicht mög⸗ 
lich wird. 

In neuefter Zeit bat man die Piftorius’fchen Beden dadurch zu 
verbeſſern gefucht, daß man neben Vergrößerung des Raums die ins 
nere Zwifchenplatte mit einem Rande oder Bord verfieht, um bier 
die fondenfirte Ylüffigleit aus den oberen Beden aufzuhalten und da⸗ 
durch länger ben von unten auffteigenden heißeren Dämpfen auszu- 
fegen. Es führen dann zwei Röhren bie Flüſſigkeit von einer Ab- 
theilumg zur andern. Man finvet bei biefer Einrichtung die An- 
zahl der Beden vermindert, ihre Fläche oder ihren Durchmeſſer aber 
vergrößert. 

Zu den mehr verbreiteten Deftillirapperaten gehört auch der in 
Figur 7 (Tafel 39) angegebene Apparat von Schwarz. Derſelbe 
befteht aus dem Dampflefiel A, den beiven Maifchblafen B und C, 
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nvollftändig ihre wäflerigen Theile dabei verlieren und deshalb 
altohoların zur Dephlegmirung in die Röhren ii fommen, wo ihre Rek⸗ 
tifikation aud nur gering fein Tann, weil in den runben geraben 
Röhren der größte Theil der Dämpfe der Abkühlung entgeht, indem 
das was fid) davon als Bläschen kondenſirt, von den nicht kondenſtr⸗ 
ten Dämpfen meift mit fortgeriffen wird. Diefe unvollftändige De 
phlegmirung findet ſowohl in F al8 in G Statt. Dabei ift die Ab- 
fühlung am unteren Theile der Röhren ſtärker als oben, meil ſich das 
fältere Waſſer unten und das wärmere oben befindet. Eben fo ta- 
belnswerth als dieſe Rektifitationen erfcheint auch die Konftruftion bes 
Abkühlers J, der gleichfalls aus einer Anzahl (12) gerader fenkrechter 
Röhren befteht. Die abzufühlenden Dämpfe treten bier oberhalb ein 
und gelangen nur Tondenfirt in den unteren Raum r, von wo das 
Deftillat bei s abfließt. Im dieſen Kühlrähren kann nur dürch einen 
bedeutenden Aufwand von Kühlwafjer eine genligende Abkühlung er» 
langt werben, weil die noch warme Flüſſigkeit nicht Zeit behält, ihre 
Wärme zu verlieren. 

Die Beendigung der Deftillation wird durch das Oeffnen bes 
Sahne 8', deffen Deffnung in einer Spige enbigt, erfannt, fobalb der 
bier ausftrömende Dampf fich nicht mehr entzündet. Die Schlempe 
wird dann aus B entfernt, die Maifhe aus C nad B abgelaffen, 
dagegen C aus D wieder gefüllt, zugleich aber auch die Flüſſigkeit aus 
E durd das Rohr i! nach C geleitet. Durdy Oeffnen des Hahns k 
läßt man den Inhalt aus F nah E, und durch ben Hahn k' von G 
nah F. G foll allein leer bleiben. Das Probuft, welches man mit 
dem bier angegebenen Apparate erhält, fol nur einige und 70 Prozent 
nach Tralles erreichen; will man ein ſtärkeres Probuft gewinnen, fo 
werben noch ein oder zwei meitere Neftififatoren nöthig, auch zeigen 
fih dann die Behälter unter denfelben zu Fein, weil zu viel wäfle- 
rige Theile mit fortgerifien werden. Schwarz mar übrigens ber Erfie, 
welcher fich bemühte, feinen Apparaten eine Einrichtung zu geben, die 
eine vollftändige Reinigung möglich made. 

Die zweckmäßigere Aufftellung der beiden Maifchblafen, direkt 
übereinander ftatt ftaffelförmig nebeneinander, findet man jet auch 
nicht felten bei den Piftorius’fchen Apparaten, fowie auch die Einrich⸗ 
tung des Schwarz’fhen Vorwärmers, welcher durch die Röhren eine 
befjere Erhigung der Tonzentrirten Maiſchen erreichen läßt. 
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Eine Reihe verfhiedener Brennapparate wurde von Gall ange 
geben, indem er biefelben auf verfchievene Weife zu verbeſſern fuchte. 
Seine erſten Apparate beftanven aus hölzernen Gefäßen, wobei felbft 
ver Dammpferzenger, wie dies ſchon Hermbſtädt befchrieben, aus Holz 
bergeftellt war; fpäter befchränfte Gall die Benutzung der Holzgefäße 
auf Blafen und Borwärmer. Man findet die nähere Einrichtung 
eines folchen Apparates in der Schrift: Der rheiniſche Dampfbrenn- 
apparat in jeiner höchften Vereinfachung. Trier 1834. 

Hiernach befteht der Apparat aus einem Dampfleſſel von gewöhn⸗ 
licher Blafenform aus Kupfer, zwei Maifchblafen und Vorwärmer von 
Holz, einem Lutterbehälter unter der Bezeichnung als Separator, einem 
Piſtorius ſchen Dephlegmator und einer gewöhnlichen Kühlfchlange. 

Der Apparat unterfcheibet fi) aber namentlich dadurch von dem 
Piſtorius'ſchen, daß die beiden Matfchblafen, wie dies von Kölle 
in feiner Branntweinbrenuerei mittelſt Waſſerdämpfen (S. 433) an⸗ 
gegeben, ftatt übereinander, neben einander aufgeftellt, und beibe 
direft mit dem Dampfkeſſel in Verbindung zu feßen find. Nur bat 
Gall auch die beiden Blaſen unter fih durch Röhren verbunden und 
das dritte Gefäß höher geftellt, damit es für bie beiden erfieren als 
Borwärmer dienen kann. Es läßt dies die von Kölle ſchon als flörend 
bezeichnete Füllung der einen Blaſe in die andere vermeiden und macht 
eine rafchere Deftillation möglich (vorausgefegt daß die Maiſche im 
Borwärmer bis zum Sieben erhigt wird). 

Sal bat fpäter die Konftruftion feiner Apparate wieder in ber 
Art abgeändert, daß er fänmtliche Gefäße von Metall herftellt und 
bie Blaſen zur Vermeidung einer Abfühlung nah außen im ben 
Dampflefjel fest, wie bie8 bei dem im II. Bande der Enchflopäbie, 
©. 53, bereit3 angeführten Apparate meines Vaters der Yall if. 
Gall glaubt durch die Wechfelverbindung feiner Blafen ımter fi und 
wit dem Dampfkeſſel, bei einem geringeren Blafeninhalte, nur durch 
verhältuigmäßige Vergrößerung der dampfbildenden, dampfkondenſiren⸗ 
den und abkühlenden Flächen des Apparats, alfo unabhängig von der 
Größe der Maifchblafen, beliebige Duantitäten Maiſche deftilliren zu 
Bunen. a er glaubt fugar, durch das Anbringen von brei Blaſen 
in emem Kefiel den Vorwärmer mit Vortheil entbehren zu können, 
und ftütt dies anf die Berechnung ber zur Entgeiftung einer Blaſen⸗ 
Mllung nöthigen Wärme, weldye nicht allein binreicht den Inhalt 
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der nächftfolgenden Blafe zur Verdampfung zu bringen, fonbern 
auch die frifche kalte Füllung einer dritten Blaſe noch vollfländig zu 
erhitzen. 

Gall gibt die ſpezielle Beſchreibung dieſer Apparate in einer Dar⸗ 
ſtellung feines Syſtems, die von ihm als Manuſkript gebrudt ber 
Derfammlung der Land- und Forſtwirthe in Altenburg vorgelegt wurbe. 
Wir entnehmen hieraus die Beſchreibung eines fogenanuten Dampf 
Marienbad-Tuplifators wie folgt (Taf. 40): 

Fig. 1. Grundriß oder Anfiht von oben. 

Big. 2. Anfiht von hinten. 

Fig. 3. Unregelmäßiger ſenkrechter Längendurchſchnitt. 

A der im Querfchnitt elliptifch geftaltete walgenförmige Dampf- 
keſſel. 

B und C zwei Einhängblaſen. 

D bie Emporblafe, bier als eine wirkliche Blaſe zu einer dritten 
Deſtillation dienend, 

E der Lutterſammler, als Rektifikator und zur Speifung bes 
Dampfkeſſels mit Lutter dienend. 

F und G zwei zu reinigende ‘Dephlegmatoren. 

H ein verfchloffenes Kühlfaß. 

J ein darin enthaltener fchlangenförmiger Kühler. 

K die Feuermauer. (Fig. 1). 

L die Ummanerung des Dampfkeſſels. 

a Waflerzulaßröhre mit dem Hahn a’ zur Regulirung des Waf- 
ferzufluffes. Durch diefe Röhre fteht das Kühlfaß H mit dem, hier 
nicht abgebilveten, etiwa8 höher als der Dephlegmator G angebrachten 
allgemeinen Kaltwafjerbehälter in Verbindung. Wird der Hahn a’ 
geöffnet, fo ſteigt, nachdem das Kühlfaß fich gefüllt hat, das Wafler 
aus dem oberen Raume desſelben (aljo während des Betriebes ermärm- 
tes Waſſer) durch die Steigröhre b auf den Dephlegmator G, von 
welchem es durch die Ueberlaufröhre oc auf ven Dephlegmator F ge- 
langt, um von biefem burd bie Ueberlaufröhre o’ fi in den Ber 
theilungstrichter d zu ergießen, welder die Mündung der Speijeröhre 
e bildet. Iſt der Speifehahn e’ (ig. 2) geöffnet, fo fließt das Waf- 
fer in den Dampffefjel; ift jener Hahn aber gefperrt, jo tritt das 
Waſſer durch die Ueberlaufröhre f in die Warmwaſſerleitung f’, um 
dem Waſſerkochfaß der Brennerei zugeführt zu werben. 
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g (Fig. 3) iſt die Tille der bis zur Mitte ver Emporblaſe D 
in diefelbe binabreichenden Yüllröhre g’, durch welche die Maiſche in 
viefelbe gelangt. Aus der Emporblafe werben die Einhängblafen mit- 
telt der Maiſchablaßhähne a’ und b gefüllt, die Hähne c’’ und d“ 
dienen zum Entleeren der Einhängblafen. 

h Dampftille mit der Dampfröhre h’, durch welche der Dampf 
ans dem Kefjel in den breimegigen Dampftheilungshahn e’ gelangt, 
weldyer fo fonftruirt ift, daß der Dampfitrom abwechſelnd durch eine 
der beiden Eintauchröhren ii in bie eine ober die andere der beiben 
Einhängblafen, oder in die Dampfleitung k (Fig. 1), ober auch 
gleichzeitig in die Dampfleitung k (welche nach den Kartoffelvämpfern, 
dem Waſſerkochfaß u. |. w. führt) und tbeilmeife in eine der beiben 
Einhängblajen gerichtet werben kann. 

fr‘ der Wechfelverbindungshahn, durch ben bie beiden Einhäng- 
blajen bergeftalt mit einander verbunben fin, daß ber Putterbampf 
abmwechfelnd 

aus B durdy die Helmröhre J und die Eintaucröhre m in 
die Blafe C 

oder umgekehrt 
aus C durch die Helmröhre n und die Eintauchröhre o in 
die Blafe B geleitet werden kann. 

d der Sammelbahn, welchem vie Halbweindänpfe abwecfelnd 
durch die Helmröhre p aus der Blaſe B oder durch die Helmröhre 
p’ aus der Blafe C zugeführt werben und welcher diefelben aus der 
Berbindungsröhre q und Eintauchröhre q’ in die Emporblafe gelan- 
gen läßt, aus welcher die hier fi) entwidelnden Branntweindämpfe 
dann durch die Verbinbungsröhre r und die Eintauchröhre r’ in ben 
Lutterfammler und Reltifilator E übergehen. 

s und 8’ find Verbindungsröhren zwifchen dem Reltifikator und 
dem erften Depblegmator F, zwijchen biefem unb dem zweiten ‘Dephleg- 
mator G, durch welche fowohl die fpirituofen Dämpfe emporfteigen 
als auch das verbichtete Phlegma in den Lutterfammler abfliekt. 

h‘‘ Lutterablaßhahn, um den Lutter aus dem Yutterfammler in 
die Emporblafe abzulafien (Fig. 3). 

i“ Lutterjpeifehbahn, um den Dampfleſſel mit Lutter zu fpeifen, 
mit der Lurtterfpeiferöhre 1” und dem Sperrhahn k“. — Der Hahn 
h“ ift fo durchbohrt, daß der Lutter fowohl in die Emporblafe als 
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auch, nachdem bie Hähne i” und k“ vorher geöffnet worden, durch 
bie unter der Emporblafe durch das Mauerwerk binpurchgeführte 
Röhre t“ in den Dampflefiel abgelafien werben kann. Zur Vereini⸗ 
gung ber Rühren t und t‘ dient die Einftedjchraube 1. 

u u‘ u“ Verbindungsröhre, durch welche bie unverbichtet durch 
den Depblegmirapparat gegangenen Spirituspämpfe in ven Kühler J 
gelangen, aus welchem der verbichtete und abgefühlte Spiritus durch 
den Auslauf v ausfließt. Während des Betriebes ift an ben Aus⸗ 
lauf m“ der Spirituspofal (fogenannte Kühlſchlangenverſchluß) au 
ſchraubt. 

n’ find Probirhähnchen, um durch die Entzündungsprobe ober 
noch ficherer dur; den Geruch den Fortgang und das Ende der De- 
ftillation zu erkennen. 

x die Ablafröhre des Dampflefield mit dem Ablaßhahn. 

yy Glasröhren zur Erfennung des Flüffigfeitöftandes im Dampf 
feffel und in den Deftillationsgefäßen (Fig. 2 und 3). 

z ein Dampfventil (Fig. 1 und 2). 

z’ z’ Ruftoentile. 

1, 1 Hülfen, weldye den aus dem Körper des Dampffefield her⸗ 
vorragenden Theil der Einhäugblafen in eimem Abftande von Y, Zoll 
umgeben (Fig. 3), und an melde die Blafen auf die Weife, wie es 
Dig. 2 zeigt, mittelft Schraubenfränzen und Schrauben befeftigt find. 

2, 2° Ablagröhren der Einhängblafen, mit welchen viefelben mit- 
telft eigenthümlicher Berfchraubungen p‘’ verbunden werben. 

8, 3° Schugröhren, welche die Ablakröhren in einem Abftande 
von 1%, Zoll umichlieken, um das Anbrennen der Maiſche in dem 
dem Feuer ausgeſetzten Theile derfelben zu verhüten, und durch eigen- 
thümliche Verfchraubungen q die Vereinigung ber Ablaßröhren mit ben 
Schlempablaßhähnen vermitteln. 

4, 4° Röhren, durch weldye bie Glasröhren y y mit dem inneren 
Raume ver Einhängblafen fommuniziren. 

5, 5° meſſingene Glasröhrenhalter, zur Verbindung der darin 
eingelitteten Glasröhren mit den Röhren 4, 4° oder auch direft mit 
den Röhren, wozu fle gehören (wie z. B. D und E). Sie find fo 
eingerichtet, daß die Glasröhren und Verbindungsröhren 4, 4’ bequem 
gereinigt und erftere nötbigenfall® leicht durch andere erfept werben 
fönnen. 
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6, 6 Feuerröhren im Dampfleflel zur Erhöhung der Wirkfamfeit 
besjelben (ig. 3). 

7, 7 Gabelverihraubungen zur Beſeſtigung der Blaſendeckel in 
ihren Mündungen. 

8, 8 wulfiförmige oder Kapfel-Berfchraubungen. 

9 Flautſchen⸗Verſchraubungen (f. g. Schlingen oder Geſchlinge) 
(dig. 3). 

10, 10 Schraubenkränze, mittelft deren vie Blaſen mit den Häl- 
fen der Dampfleffel verbunden find. 

11, 11 PBragen am Dampflefjel, zur befferen Befeſtigung des⸗ 
felben im Mauerwerk (Fig. 3). 

12 Schieber im Schornftein zur Regulirung des Luftzuges. 

13 Putzröhren im Mauerwerk, weldye mit den Feuerröhren bes 
Dampfkeſſels fommuniziren. 

14 Andeutung der Dede oder Wölbung der Brennftube, bloß 
um darauf aufmerkjam zu machen, daß die Dephlegmatoren fich auf 
dem Boden über der Brennftube befinden. 

Für drei Blafen oder Triplifatoren wendet Gall mehr halbkugel⸗ 
förmige Dampfleffel an, um mehr Raum für jene zu gewinnen, 

Die Einrichtung mehrerer Brennapparate, mit zwei Maifchblafen 
in gleicher Höhe und einer den Gal’ihen Wechſelverbindungsröhren 
und Hähnen ähnlihen Dampfleitung, bat mich von dem geringen 
Nutzen einer ſolchen fehr Loftbaren Anlage überzeugt. Abgeſehen von 
der achtfameren Bebieuung eines ſolchen Apparate, fteht doch kaum 
eine Unterbredung ber Deftillation zu vermeiden, wenn bie Stärke 
des Produkts fich nicht vermindern fol. Weit mehr aber zeigte die 
Erfahrung, daß das Anbringen von zwei Maifchblafen in dem 
Dampfkeſſel die Einrichtung ſehr vertheuerte und höchſt felten bie 
pafjende Aufftellung des Dampfkeſſels ausführbar macht. Sie er» 
fordert die Anwendung eines jchwereren Keſſels und hindert vie 
zwedmäßige Benußung des Feuers, wenn man nicht einen weit grö- 
deren Keſſel anfchaffen will, als der Dampfbebarf es nöthig macht. 
Ferner zeigte die Erfahrung, daß der Bortheil, der von Gall und 
ihm nad auch von Andern für die Anwendung kleinerer Maifdy- 
blafen und öftere Füllungen berechnet wurde, in ber Praris durch 
andere Nachtheile verloren geht. Bei jedem Blafenabtriebe tritt z. B. 
ein Zeitpunkt ein, wo eine weitere Erhigung durch den allenfalls noch 
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zu gewinnenden Alkohol nicht gelohnt wird; dieſen Zeitpunkt genau 
zu beſtimmen wird aber nahezu unmöglich, man beftillirt deshalb ent- 
weder zu lange ober nicht hinreihend. Der dadurch entftehende Nach⸗ 
theil muß defto größer werben, je mehr Blafenabiriebe von einem 
beftimmten Maiſchquantum zu maden find. Werner füllen ſich bei 
jeder Unterbrechung ber Deftillation die Räume des Apparats mit 
neuer Quft, welche beim Beginn ber Deftillation wieder entweicht und 
eine nicht unbedeutende Menge Alkohol mit wegführt, namentlich 
durch die anfangs bei der Maifchebeftillation immer nod in größerer 
Menge entweichende Kohlenſäure. Diefer Berluft wird bei der Maifche- 
beftillation in ber Hegel weniger beachtet, weil er hier weniger genau 
beftimmt werben kann als 3. B. bei ver Rektifiklation oder abgefonber- 
ten Deftillation, wo er doch in weit geringerem Grade Statt findet und 
dennoch immerhin zu zwei Prozent anzunehmen ift. Die Wechfel- 
verbindung der beiden Blafen mit dem Dampfleffel und unter fich, 
fowie mit dem vorhandenen Lutterbehälter oder Separator, vertheuert 
burch die Menge von Röhren und koſtbaren Hähnen die Anlage nicht 
nur, fondern gibt auch Veranlaſſung zu empfindlichen Berluften an 
Alkohol, indem es faft außer der Möglichkeit Liegt, folhe Hähne und 
bie vielen Verbindungen längere Zeit dicht zu erhalten. Selbft bie 
beften Hähne werben von den fufeligen Maiſchdämpfen nach und 
nach angegriffen und zuleßt unbrauchbar. Ihr theurer Erfab und bie 
damit verbundene oder unvermeibliche Störung laſſen fie aber in ber 
Regel fo lange als e8 nur möglich feheint, benutzen und babei ben 
anfcheinend geringen Berluft nicht beachten. 

Wie aber die Anwendung einer dritten Blafe, die mit ber kalten 
Maifche gefüllt wird, die Vortheile eines Vorwärmers überfteigen fol, 
ift nur auf dem Papiere nachweisbar; in der Anwendung ift das 
Refultat ein anderes. Wären bie Angaben der Praris entnommen, 
fo würde dabei nicht Überfehen worden fein, daß wenn bie britte 
Blafe, die bei „ver höchſten Bervolllommnung der Gall'ſchen Appa- 
rate,” bei feinen fogenannten Triplilatoren, gleichfalls im Dampf 
keſſel hängen fol, mit frifcher Falter Maifche gefüllt wird, einige 
Zeit alle Dampfentwidlung aufhört. Eben fo wenig verbient ber 
Gall'ſche Dephlegmator als zwedmäßig bezeichnet zu werben; denn aus 
ben fchon angeführten Gründen laflen weder enge Räume noch runde 
Röhren eine unnöthige Dephlegmirung vermeiden, und bie Möglichleit 
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einer vollſtändigen Reinigung läßt ſich auch auf einfachere Weiſe als 
durch die vielen koſtbaren Verſchraubungen, die mit der Zeit gleichfalls 
ſchadhaft werden, erreichen. 

Unter den in England und Frankreich gebräuchlichen Appa⸗ 
raten verdient zunächft der von Coffey bier erwähnt zu werden, da 
er in England nicht felten angewandt werden foll und mehrere zweck⸗ 
mäßige Eimicdhtungen zur vollftändigen Benutzung der Wärme zeigt. 
Fig. 4 (Taf. 40) gibt einen Durdfchnitt des Apparats. Er befteht 
ans einem vieredigen Gefäß B, auf dem zwei Säulen C und D er- 
richtet find. Die erftere Säule heißt ver Abfcheider, die zweite ber 
Rektifilator. Der ganze Apparat ift aus Holz gemacht und in= 
wendig mit Kupferblech ausgejchlagen; der untere große Behälter wirb 
durch eine ſtarke Kupferplatte cd in zwei Abtheilungen B’ und B“ 
getheilt. Diefe Platte ift fiebförmig turchlöchert und enthält nod) 
außerdem verfchiedene Ventile ee ee, die ſich bei ftärkerer Dampf- 
entwickelung nad aufwärts öffnen. Bon dieſem Siebboden geht eine 
Röhre v bis faft auf ben Boden der Kammer B’ und mündet bier 
in eine Kapfel; am oberen Theile ift das Rohr mit einem Dentil ver- 
feben, welches durch den Stab t zu öffnen ift. Die Glasrähren x und 
x’ zeigen den Stand ber Flüſſigkeit. Der Abfcheiver C befteht aus 
12 Abtheilungen, welche durch die 11 Kupferplatten ff gebildet werben. 
Sie find wie die Platte cd durchlöchert und mit Bentilen 00... 
verfehen. An jeder Platte ift eine Tropfröhre p angebracht, um bie 
Fläffigfeit von einem Siebboden auf den anderen zu leiten: der obere 
Theil diefer Röhre ragt 1 bis 2 Zoll über die Platte hervor, damit 
diefe ſtets fo weit gefüllt bleibe; der untere Theil der Röhre taucht 
dagegen in eine flahe Schüffel, um bie Röhre hier ſtets durch Flüſ⸗ 
figteit zu fchließen. Die Röhren find abwechſelnd an der rechten und 
linken Seite angebradit. 

Die Säule D ift auf diefelbe Weife durch Kupferplatten getheilt. 
In diefer find aber 15 Kammern, von denen die 10 unteren k, ku. f. w. 
den Rektifilator bilden und gleichfalls durchbohrt und mit Ventilen 
verfeben find. Die 5 oberen dienen zur Kondenſirung der Dämpfe 
und werden von den Übrigen durch eine Platte getrennt, die aber 
wicht durchlöchert ift, fondern nur eine größere Oeffnung bei w hat, 
wodurch der Altoholdampf entweichen kann; außerdem ift fie noch mit 


einer Tropfröhre 8 verfehen. Die Oeffnung w bat einen 1 Fi hohen 
Tepnslog. Enchfl. Suppl. II. 
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Rand, der das Zurüdfließen des Alkohols verhindert. Das Tropfe 
rohr s fteht in einer tieferen Schale als die übrigen Röhren; aus 
biefer fließt der fertige aber noch heiße Alkohol durch die Röhre y in 
ein Schlangenrohr oder einen Kühler, um vollftändig zu erfalten. 
Die Kammern v, v.. dieſes Kondenfators haben feine Siebböden, in 
den Platten ift abwechſelnd an dem einen und an dem andern Ende 
ein Loch angebracht, welches groß genug ift, den Dämpfen einen 
Durchgang zu geftatten und den verbichteten Alkohol zurüdfließen zu 
laſſen. Dieſe Platten find zu dem Zwecke angewandt, um bie Dämpfe 
fo viel wie möglid mit ven Röhren m, m, die kalte Maifche enthal- 
“ten, in Berührung zu bringen. Durch jede Kammer der Säule D 
geht eine zidzadfürmige gebogene Röhre, wie in Fig. 5 angegeben ift. 
Die einzelnen Theile diefer Röhren fommuniziren mit einander durch 
die Verbindungsröhren 1, 1, 1 und bilden fo die ununterbrochene Röhre 
mm, bie von der Maiſchpumpe Q durch den Rektifilator geht und 
von deſſen unterfter Abtheilung wieder in bie Höhe fteigt, wo fie in 
die oberfte Kammer des Abſcheiders c mündet. 

M ift der Maifchbehälter, L ein Feines Refervoir für die Maifch 
pumpe Q. Dieſe wird während der Deftillation fortwährend in Gang 
erhalten, um den Apparat mit einem gleichförmigen Zufluſſe von 
Maifhe zu fpeifen. Das Rohr n dient um einen Weberfluß von 
Maiſche, den die Bumpe allenfalls liefert, zurldzuleiten. 

A ift ein gemöhnlicher Dampfkeſſel, deſſen Dampf durch bie 
Röhre bb in den Behälter B’ geleitet wird. 

Die Operation mit dieſem Apparate füngt nun damit an, daß 
man die Maifchpumpe in Bewegung bringt und die ganze Länge ber 
Röhre mm füllt, bis die Maiſche anfängt bei n’ in den Abjcheider 
zu fließen. Erſt wenn der Dampf die Maiſche in dem Rohre mm 
erwärmt bat, fest man bie Pumpe wieder in Bewegung. Während 
nun die Maifche durch die Tropfröhren von einer Kammer zur andern 
fließt, wird fie von dem durch Die Röhre z in den Abfcheiver ftrömen- 
den Danıpf entgeiftet, der dann durch das Rohr ii in die Kammern 
ber Säule D tritt. Die bier in den 10 unteren Abtheilungen dephleg⸗ 
mirte Flüffigfeit wird durch das Rohr 8 in das Reſervoir L zurüd: 
geführt und kommt fo mit der Maiſche gleichfalls in die obere Kam⸗ 
mer des Abſcheiders. Die in den oberen Kammern kondenſirten Al⸗ 
koholdämpfe fließen durch das Rohr y dem Ablühler zu, während 
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ans dem Rohre R nur die Gaſe entweichen, die man aber gleichfalls 
in einen Abkühler leitet, um jedem Berlufte an Alkohol vorzu- 
beugen. Ä 
Da die Pumpe A mehr Maifche liefert als man für den regel- 
mäßigen Betrieb bedarf, fo fann man durch den Hahn an dem Nohre 
n den Zulauf der Maifhe genau reguliren. Bei m‘, da wo bie 
Röhre mm in den Abjcheider mündet, ift ein Thermometer ange 
bracht, wonach die Operation zu leiten iſt. 

Sobald fi der obere Raum B’ nad) und nad) gefüllt hat, wird 
der Inhalt durch den Stöpfel t nach B’ abgelafien. Bis zur nächſten 
Füllung von B’’ wird jede Spur von Alfohol aus B’ entfernt fein, 
da die Maifche fait entgeiftet nach B’ kommen fol. Dur das Hahn⸗ 
rohr N ift die Schlempe abzulafjen. 

Das Wafler, weldyes den Dampffefjel fpeifet, geht vorher durch 
eine lange Röhre, welche in ver kochend heißen Schlempe liegt, wo⸗ 
durch viel Brennmaterial erjpart wird. 

Da bier fowohl die Kondenfation als auch die Dephlegmirung 
nur durch Maiſche erreicht wird, fo dürfte diefer Apparat wohl vie 
wmedmäßigfte Benutung der Wärme gewähren. Daß derſelbe jedoch 
nur für Maifchwürzen oder dünnere lüffigfeiten anwendbar ift, be- 
darf wohl kaum erwähnt zu werben. Seine Teiftungsfähigkeit wird 
zu 2—3000 Gallonen Maifche angegeben, welche damit ftündlich zu 
deftilliren fein follen. Die Dimenfionen des Apparats find dabei 
jedoch nicht angegeben. 

Die neueren franzöfifchen Apparate, deren e8 in den legten Jah— 
ven durch die in größerer Auspehnung betriebene Rübenbrennerei 
eine Menge gibt, find im Grunde nur Abänderungen des im IIL Bande 
bereit8 erwähnten Apparats von Derosne. 

Es findet in Frankreich allgemein eine abgefonberte Rektifikation 
des aus der Maifche gewonnenen Produkts Statt, weil die Erfahrung 
zeigt, daß Died das einfachfte Mittel ift, ein völlig reines Probuft 
zu erhalten. Den Maifchdeftillirungsapparaten fehlt deshalb in ber 
Regel die eigentliche Dephlegmirvorrichtung. Sie find meift zu einer 
imunterbrochenen Deftillation eingerichtet, wobei ihnen nicht felten auch 
die Blofen ganz fehlen. Die Deftillationsjäule ift dann aber fo ver- 
größert, daß die Maifche vollftänvig entgeiftet in ben unteren Theil 
fommt und von hier ununterbrochen abfliekt. 
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Einen Apparat biefer Art zeigt Fig. 6 (Taf. 40), worin A bie 
Deftillationsfäule, B und C zwei Vorwärmer, D den Abtühler, E das 
Maifchrefervoir und F einen Wafferbehälter anzeigen. 

Die Deftillationsfänle A befteht aus 10 einzelnen Ringen ober 
Kränzen, wovon jeder, mit Ausnahme des unterften, durch eine 
Platte in zwei Abtheilungen getheilt if. Da zwifchen je zwei Ringen 
gleichfalls eine ſolche Platte Liegt, und eine ſolche auch den oberen 
King unter der Kuppel dedt, fo bilven dieſe Platten in der Säule 
20 Abtheilungen, die zur wiederholten Deftillation dienen. Fig. 7 u. 8 
zeigen die Einrichtung dieſer Zmifchenplatten näher. Jede Platte ent» 
bält bier neun Stugen oder Robrftüde a für den auffteigenden Dampf; 
jeder diefer Stugen ift durch eine Kappe b überbedt, welche bie 
Dämpfe nöthigt, die auf der Platte liegende Flüſſigkeit zu durchſtreichen. 
Zum Ablaufen diefer Flüſſigkeit oder der zu beftillirenden Maifche, von 
einer Abtheilung zur andern, dient das Rohr c, welches etwa 1", Zoll 
hoch über der ‘Platte vorfteht und nad) unten nahezu die Platte der nächft 
unteren Abtheilung berührt. Dieſe Ablaufröhre befindet ſich abwechfelnd 
auf der linken und rechten Seite ver Scheidewand d, welche dazu bient 
bie ablaufende Flüffigkeit zu nöthigen, ſämmtliche Dampfftugen mit ihren 
Kappen zu berühren, jo daß die Ylüffigfeit, welche bei e (Fig. 8) auf 
bie Blatte fällt, den hier durd die Pfeile angegebenen Weg machen 
muß, um durch e in bie nächfte untere Abtheilung zu gelangen, wo fie 
dann den angegebenen Weg in ber entgegengejetten Richtung machen 
muß, um zum nachfolgenden Ablaufrohre zu kommen, welches gerade 
unterhalb e einmündet. Die Kappen, welche etwa I Zoll tief in bie 
Fläffigkeit tauchen, find durch Heine Füße mit der Platte verbunden. 

Bei f in Fig. 6 tritt der Waſſerdampf in ben ımteren Franz 
oder Ring der Säule, aus welchem das Rohr g die Schlempe in 
den Behälter G leitet, wo es hinreichend tief eintauchen muß, um 
den Dämpfen nicht hier einen Ausweg zu geftatten. Die zu beftilli- 
rende Slüffigfeit wird durch das Trichterrohr h in den erften Vor 
wärmer C geleitet, von wo fie oberhalb durch das Rohr i in den 
unteren Theil des zweiten Vorwärmers B tritt und aus dieſem durch 
das Rohr k in die Deftillationsfäule fließt. Hier gelangt fie durch 
die Ablaufröhren c von einer Abtheilung zur andern, wobei fie mit 
dem burdy die Stuten a auffteigenden Dampfe in innige Berührung 
fommt, bis fie endlic aus der andern Abtheilung durch das Nohr g 
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völlig entgeiftet als Schlempe abfließt. Die auffteigenden Dämpfe 
werden bagegen von Abtheilung zu Abtheilung immer alfoholreicher, 
bis fie von ber Kuppel der Deftillationsfäule durch das Rohr 1 das 
Schlangenrohr des Vorwärmers B erreihen. Dieſes Scylangenrohr 
mändet in den Heinen Zylinder m, von wo das Ylüffige durch n 
dem Abfühler D zufließt, während die Dämpfe durch o aufwärts 
fleigen und in das Schlangentohr von C treten. Von ber bier fäl- 
teren Maiſche werden die Dämpfe völlig kondenſirt und gelangen dann 
durch das Rohr p in D zur völligen Abkühlung. Das Reſervoir 
F liefert für D das nöthige Kühlwaſſer. Die Stärke des Deftillats 
läßt fi durch ein Aräometer beobachten, welches in dem Fleinen 
Zylinder q, an der Mündung des Kühlrohrs, fhwimmt. Das Rob: 
probuft zeigt in der Regel nicht über 40 Bolumprozente Alkohol. 
Bei foldyen Apparaten ift die Zuftrömung des Dampfes mit der Zulei- 
tung der Maifche, unter Berückſichtigung ihres Altoholgehalts, in ges 
nauem Berhältnig zu erhalten, wenn ein unnüter Dampfverbraud) 
oder ein Berluft an Alkohol vermieden werben fol. Strömt mehr 
Dampf ein als zur Entgeiftung der Maifche erforderlich wird, fo geht 
Dampf verloren und man gewinnt ein altoholärmere® Probuft; wird 
dagegen ber Zufluß der Maiſche größer als der Dampf zu entgeiften 
im Stande ift, fo geht noch Alkohol mit der Schlempe fort. Auch 
bleibt es bei dieſen Apparaten fehlerhaft, daß die Maiſche mit ben 
bereit8 durch wiederholte Deftillation hochgradigen Altoholdämpfen in 
Berührung kommt, oder umgefchrt die bereits altoholreicheren Dämpfe 
immer wieber in bie alkoholärmere Maifche geleitet werben. 

Die franzöfifchen Apparate zur Rektififation beftehen in ihren 
Haupttheilen audy aus einer folhen, nur in ihren Dimenfionen klei⸗ 
neren NRektififationsfäule, womit eine größere Blafe von Eiſenblech 
unb eine weitere Depblegmirvorrichtung verbunden werben. Letztere be- 
fteht meift aus einer größeren Anzahl gerader aufredhtftehender Röhren, 
bie durch Kuieröhren mit einander in Verbindung ftehen. Sie befin- 
den fi) ſämmtlich in einem und demjelben Nefervoir von Waffer um- 
geben. Das in den unteren Knieröhren zufammenlaufende Phlegma 
wird je nach feinem Alkoholgehalte durch Retouren mehr oder weniger 
tief in die Deftillationsfäule zurüdgeführt. 

Ein Apparat diefer Art mit etwa 10 Ohm Füllung eines 5Opro- 
zentigen Branntweind liefert etwa 4 Ohm reinen Sprit zu 90—94 
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Prozent und 1, Ohm unreineres Probuft, wovon ein Theil wohl 
hinreichend ftarf aber mit mehr flüchtigen Beſtandtheilen verun⸗ 
reinigt if. 

Die Berathung bei vielen Brennereianlagen gab mir Gelegenheit 
Brennapparate verfchiedener Konftruftion ausführen zu lafjen; während 
ih Anfangs bei diefen Einrichtungen danach ftrebte, neben möglichfter 
Vereinfachung den theoretifchen Anforderungen völlig zu entjpredhen, 
bat mich die Erfahrung die duch Vereinfachung erlangten Bor« 
theile vor allen andern ſchützen gelehrt. 

Was mir in diefer Art bis jet zu erreichen möglicd wurde, zeigt 
in Fig. 1, Taf. 38, der Apparat zur Gewinnung von Branntiwein 
oder Robfprit aus der Maifche. 

Zwei Maifchblafen A und B, fo wie ber Borwärmer C, find 
bier zufammen in einem aus gutem 3zölligem Holze hergeftellten Waffe, 
mit vier gußeifernen Böden a, b, c, d angebradt, und unmittelbar 
darüber der ‘Dephlegmator D. 

Diefer Dephlegmator befteht aus dem Zylinderftüde ee und bem 
Kranze ff; beide werden von der eigentlichen Dephlegmirfläche, bes 
ftehend In dem Ringe gg unb dem zylindriſchen Gefäße hh, ge 
ichloffen. Die Vertiefung des Ringes gg, welche in ven Franz ff 
taucht, ift nach unten mit den beiden Bledjftreifen ii verfehen, welche 
nahezu den Boden bed Kranzes berühren und woburd hier die drei 
Räume k,k’, k“ entitehen. Der Waflerring gg wird durch eine 
hölzerne Zarge 11 getheilt, um die äußeren Wandungen ober ‘Des 
phlegmirflächen kälter zu erhalten als bie inneren. Der Ring gg ift 
mit dem Gefäße h feft verbunden, ftedt mit feinem ande aber nur 
möglichft genau in dem Rande des Kranzes ff und wird hier durch 
einen Streifen vullanifirten Kautſchuks, der durch zwei eiferne Bänder 
mittelft Schrauben zufammenzuhalten ift, auf eine ebenfo einfache als 
dauerhafte Weiſe gedichtet. In Fig. 2 ift diefe Verſchraubung und. 
Berdichtung deutlicher zu erfennen. 

Die Füllung des Vorwärmers erfolgt duch das Mohr m aus 
einem höher ftehenden Rejervoir. Statt eines Hahns dient hier ein 
einfacher Schieber n zum Verſchluß des Rohrs; gleiche Schieber bei 
o, p und q dienen zum Füllen und Ablaffen ver Blafen. Die Zus 
leitung des Waſſerdampfs erfolgt durch das Rohr r, welches in ber 
Blaſe durch die Haube s überbedt wird, die die Dämpfe nad) unten 
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führt, wo ſie durch eine größere Anzahl kleiner Oeffnungen in die 
Maiſche treten. Um hier ein Zurücktreten oder Eindringen der noch 
kalten Maiſche bei plötzlicher Kondenſation der Dämpfe zu verhüten, 
was ein heftiges Schlagen der Dämpfe in dem Rohre veranlaſſen 
würde, iſt dieſes oberhalb unter der Haube mit einem einfachen Ven⸗ 
tile 8’ verfehen, welches durch eine Epirale offen erhalten wird, fid 
aber jchließt, wenn in den Rohre eine Konvenfation entftehen follte. 
Ter Hahn r’ dient zum Ablafjen des kondenſirten Dampfwaffers, 
bevor nach einer Unterbrechung neue Dämpfe zugeführt werden. Aus 
ber Blaſe A treten die Dämpfe unter die Haube t und durch dieſe 
in die Maiſche von B, aus der fie durch das Rohrſtück u unter bie 
Haube v und über die Wärmflähe w kommen, die hier den Putter- 
raum x von ber Maifche im Vorwärmer trennt. Mit den bier auf 
fteigenden Dämpfen können ſich die im Vorwärmer etwa entftehenben 
Tämpfe vereinigen. Das Rohr y führt fie mittelft der Haube z in 
die Flüffigfeit, welche fih im Dephlegmater nievergefchlagen hat. “Die 
bier auffteigenden Dämpfe kommen zunädft mit der märmeren De— 
phlegmirfläche ven h in Berührung; was fidy von den Dänipfen da» 
durdy nicht niederfchlägt gelangt durch eine Deffuung a‘, im Zylinder 
ee, bie nur in dem Grundriſſe Fig. 3 angegeben ift, in den Raum - 
k, wo fie bie Fälteren Flächen von gg berühren. Sie werben 
bier durch eine Scheivewand b’ gezwungen, den ganzen Raum k zu 
durchftreihen, um durch die Deffnung c’ in ven Raum k’ zu gelan- 
gen. Auch bier nöthigt fie die Scheidewand d’, den ganzen Kaum 
zu durchlaufen, bevor fie die Oeffnung e’ erreichen, welche in ben 
äußeren und fälteften Raum k’ zwiſchen g und f führt. Endlich 
werben fie bier nochmals durch eine Scheidewand f’ gezwungen, ben 
ganzen Raum zu durchſtreichen und durch das Abzugsrohr g’ ven 
Abfühler zu erreichen. 

Das Dephlegmirmaffer fließt durdy das Rohr h’ zunächſt in ben 
äußeren Raum von g und kann bier gleihfall® durch eine einfache 
Scheidewand in gerade entgegengejeter Richtung von der des Dampfes 
geleitet werden, bevor es durch eine Oeffnung in der Zarge 11 in 
ben inneren Raum von gg kommt. Das wärmere Waſſer aus Die: 
fem Raume wird durch das Rohr i‘ in das Gefäß h geführt und 
findet nach völliger Erhigung bei i“ einen Ablauf vom Dephlegmator 
wr Speifung des ‘Dampffeffels. 
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Tie Nieverfcjläge unter ver Wärmfläche des Borwärmers fließen 
bei größerer Anhäufung durch das Rohr 1’ in tie obere Blaſe; was 
davon bis zur nächſten Blajenfüllung noch zmrüdbleibt, wird mit dem 
Ablafjen ver Maifhe durch tie Deffnung m’ entfernt, deren Ber 
ſchluß mit o verbunden iſt. Eben fo findet tie Flüſſigkeit, welche 
aus dem Raume ımter tem Terhlegmator turh das Tropfrohr nm‘ 
nicht abfließen kann, durd 0’ einen Abflug beim Füllen des Bor- 
wärmers mit friſcher Maiſche; und entlih dient au das Rohr p 
zur Ableitung der in dem Kranze ff konbenfirten Flüſſigkeit, wenn 
diefe nicht durch Das Hahnrohr q’ einen Ablauf nach dem Kühler erhält. 

Bei der Gewinnung von gewöhnlidem Branntwein zeigen bie in 
den Dephlegmator gelangenden Dämpfe bereits einen binreichenben 
Alkoholgehalt, fo daß die Flüſſigkeit, welche fih in dem Kranze ff 
niederfchlägt, durch das Hahnrohr q’ direkt in den Abkühler zu leiten 
ft. Dan ſchließt diefen Hahn deshalb nicht eher als bis das Deftillat 
nicht mehr hinreichend ſtark cder alkoholhaltig abfließt. Die Zuleituug 
von Dephlegmirwaffer wird bei guter Maifche nur nötig, wenn ein 
ftärlerer Robfprit gewonnen werben foll. 

Die Beendigung des Abtrieb8 der unteren Blafe wird durch den 
Hahn r’’ erfannt, wozu man mit diefem Hahne den Heinen Kugel» 
apparat verbinden kann, den Yig. 4 zeigt. Es ift dies eine etwa 
3zöllige Kugel, von Kupfer oder Mefjing getrieben, mit brei Heinen 
Rohranſätzen, wovon der eine mit einer halbzölligen Deffnung in 
einem Korke ftedt, woburch bie Kugel und die Mündung des Hahns 
leicht zu verbinden find. Das nad) aufwärts gerichtete Röhrchen läuft 
in eine feine Spige aus, während das nad) unten gerichtete, Türzere, 
eine balbzöllige Deffnung bat, bie durch einen Korkftöpfel zu ver⸗ 
ſchließen ift. Glaubt man die Deftillation nahezu beendigt, fo läßt 
man zunächſt etwas Dampf durch den Hahn ftreihen, damit alle Un⸗ 
reinigleiten, bie fi bier während der Deftillation angefett haben, 
nit fortgeriffen werden. Hierauf ftedt man bie Kugel an die Mün- 
dung des Hahns und öffnet dieſen nur ſchwach, bamit feine zu ftarle . 
Ausftrömung des Dampfes erfolgt. Sobald dan die aus bein zuges 
ſpitzten Röhrchen dringenden Dämpfe ſich nicht mehr entzünden laffen, 
iſt der Abtrieb als beendigt zu betrachten. 

Vorrichtungen dieſer Art findet man bei vielen Apparaten, aber 
felten findet man fie in Gebrauch, weil ſich die enge Röhre, die mit 
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dem Hahne in der Pegel feft verbunden ift, nicht fo gut reinigen läßt, 
wie dies bier möglich wird. Auch wird die Probe, bei zu ſtark aus- 
frömendem Dampfe, und wenn dieſer Waſſer oder Maifche mit fort- 
reißt, unfiher. Durch die Kugel wird beides vermieden. Es ift aber 
nöthig, fie aus zwei leicht zu trennenden Theilen anfertigen zu laffen, 
um fie von Zeit zu Zeit innen ausputen zu können; aud) wird es 
nöthig, nad) jever Probe aus der unteren Deffnung die in der Kugel 
kondenſirte Flüffigfeit ablaufen zu laſſen. 

Die Hähne r’‘, r’, r’ dienen zur Anzeige der binreichenven 
Füllung und um babei, wo es nöthig ift, Luft eintreten zu Laffen. 
Endlich geftatten die Mannlöcher t“ einen Zugang in die Blafen oder 
in den Vorwärmer, wenn dies, wie bei einer längeren Unterbredung, 
nöthig werben follte. 

Zur Begründung der Konftruftion des hier angegebenen Apparate 
kann zunächſt angeführt werden, daß durch die Anwendung gußeiferner 
Böden der Verwendung bed Holzes der Vorwurf einer geringeren 
Haltbarkeit nicht mehr zu machen if. Diefe geringere Haltbarkeit 
zeigte fi immer nur an ben Böden und an den Verbindung ®- 
ftellen für Röhren und Hähne. Die ungleiche Ausdehnung und das 
verſchiedene Schwinden des Holzes je nad feiner Pänge und Breite, 
läßt eine gleiche Rundung der Böden nicht erhalten. Der Umfang 
der Fäfler, aus ftarlem 2'1/,—Zzölligen rothem Föhrenholz, zeigt nad) 
mehrjährigem Gebrauche Feine Veränderung in dem Umfange der Fäſſer. 
Der zugefpigte oder Feilfürmige Rand der gußeifernen Böden geftattet 
das durchs Schwinden des Holzes mit der Zeit nöthige Nachbinden, 
welches bier mittelft der Reife mit Schrauben leicht möglich wird, 
indem ſich die Böden dabei tiefer in das Holz drüden, was bei höl- 
jenen Böden nit möglich if. Wie aus der Zeichnung erfichtlich, 
find hier Verbindungen durchs Holz möglichft vermieden, und wo dies 
nicht der Fall fein könnte, wie 5. B. an den Mannlöchern und Stopf- 
bũchſen, find diefe nur mittelft Holzſchrauben befeftigt, da alle durch⸗ 
geheuden Schrauben, bei der ungleihen Ausdehnung von Hol und 
Metall, mit der Zeit undicht werben, was bei ven Holzfchrauben nicht 
zu befürchten ſteht. 

Die eifernen Zwiſchenböden geftatten allein das Anbringen der 
beiden Maifchblafen und des Vorwärmers in einem und benifelben Ge- 
füße, und dieſes macht wieber allein die Erfparung einer Menge von 
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Röhren und Hähnen möglich, was namentlich für Meinere Apparate 
von Wichtigkeit ift, ba bei dieſen weder Röhren noch Hähne in gleichem 
Grade zu verkleinern oder zu verengern find. Die Verminderung ber 
Anſchaffungskoſten für Brennapparate ift um fo wichtiger als bie Er⸗ 
fahrung zeigt, daß auch die flärkften Kupfergefüße von der Maiſche 
und mehr nod) von den fufeligen Dämpfen berjelben, fchnell abgenutt 
werben. 

Die Zuleitung des Dampfes durd, die Mitte dc8 Bodens und 
feine gleichmäßige Bertheilung durd die Haube, gemährt hier ben 
weſentlichen Vortheil einer fdhnelleren Entgeiftung der Maiſche. Die 
beffere Mittheilung der Dampfwärme befeitigt einen Hauptnachtheil 
ber Dampfpeftillation, die Abſcheidung alfoholärmerer Dämpfe. Die 
bier angegebene Zuleitung des Dampfes ift namentlid, bei größeren 
Gefäßen mit bebeutendem Durchmeſſer von Werth, die bier aber zu— 
fäffige Erweiterung deſſelben macht es wieder cher möglich felbft 
Blaſen von bebdeutendem Inhalt unmittelbar Über einander anzu: 
bringen. ' 

Wie wichtig die möglidhfte Erhaltung der Wärme oder Berntei- 
bung einer äußeren Abkühlung für die Dampfddeſtillation ift, Hat 


Durch komparative Verſuche von ben VBortheilen einer möglichft gleich- 
mäßigen Bertheilung der Dampfwärme in Betreff einer ſchnellern iutgei- 
ftung Der Maiſche überzeugt, habe ich anf verjchiedene Weile verfucht, jene zu 
erlangen. Am einfachlten gelingt es bei einer eiförmigen ober vertieften Bla⸗ 
jenfläche, inben bier das Eintauchen des Dampfrohrs am tiefften Punkte ge 
nügt, die Wärme des Dampfes gleihmäßig zu vertbeilen, ober die Maifche 
gleichmäßig zu erhigen, alſo auch ſchnell zu entgeiften. Dieje Form ift aber 
bei dein Uebereinanderfiellen größerer Blafen nicht wohl anzuwenden. In ber 
Kegel gibt man dem Zampfrohre unterhalb eine Krümmung nach feitwärts, 
jo daß durch den Stoß bes Dampfes eine Bewegung der Maifche bervorge- 
bracht wird; hierbei vereinigen fi” aber nach und nach die dickeren Maiſch⸗ 
sheile an ben minder bewegten Stellen, wie 3.8. in der Ditte, wodurch benn 
ihre Entgeiftung nur nach und nach erfolgen kann. Diefe leßtere Beobachtung 
gab zumeift Veranlaffung, jenen ſchädlichen Raum in ber Mitte der Blaſe 
durch die angegebene Dampfhanube zu Befeitigen. Der Raun, ben man da⸗ 
buch an Blafeninhalt verliert, wird reichlich durch den raſcheren Abtrieb erſetzt. 
Da durch die Haube auch die Bodenfläche vermindert wird, fo läßt fich bei 
Heineren Blafen ein Rührwerk ganz entbehren, und bier um fo mehr, ale 
eine weite Abflußöffnung, bie die Koften Des Schiebers bier kaum vermehrt, 
einen fehr vajchen Abzug der dur den Danıpf gleihmäßig aufgewühlten 
Maiſche geftattet. 
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Gall zur Begründung feines Dampfmarienbad - Apparat zur Genlige 
uachgewiefen. Alle Wärme, die bei der Dampfpeftillation durch äußere 
Abfühlung verloren geht, kann nur durch Dampf erfegt werben und 
biefer bringt unvermeidlich Waffer in die Maifche, die dadurch wäſ⸗ 
ferigere Dämpfe liefert. Diefer äußere Wärmeverluft ift nun aber 
auf feine Weife einfacher zu vermeiben ald durch die Anwendung von 
Holzgefäßen und durch eine unmittelbare Verbindung der verſchiedenen 
Räume zur Erhitzung der Maifhe. Endlich geftatten aud) nur bie 
angebrachten Metallböden eine fo einfache und dauerhafte Verbindung 
biefer Räume. 

Tie koniſche Wärmflähe w des Vorwärmers bewirkt bei 
fehe konzentrirten Maiſchen eine fchnellere und gleihmäßigere Er- 
wärmung, indem fie den Wechfel der erwärmten Theile mit ben 
fälteren weit mehr beförbert, al8 dies bei einer vertikalen over bei 
einer horizontalen Wärmfläche der Yal iſt. ES findet auf ber 
fhiefen Fläche viel mehr eine Verfchiebung der verſchieden ermärnten 
Theile Statt. 

Die von der falten Maifhe anfangs Eondenfirten altohelhaltigen 
Dämpfe finden in dem Raume unter der Wärmfläche hinreichend Plag, 
bis fie durch die nachfolgenden Dämpfe ihren größern Alkoholgehalt wie: 
der verlieren. Die Zurlidleitung des im Dephlegmator niebergefcla- 
genen Phlegma in den Vorwärmer verurfacdht hier um fo weniger 
eine Verzögerung der Deftillation, als bei der vollftändigen Ermär- 
mung der Maifche im Borwärmer diefe hier ſchon zur Entgeiftung oder 
Teftillation kommt, was den Abtrieb befchleunigt und die möglichſte 
Benugung der Wärme geftattet. 

Diefe vollftändige Erhigung der Maifhe im Vorwärmer, die fo 
mwefentliche Vortheile bewirkt, wird bier ohne ven geringften Alkohol 
verluft erreicht. | 

Die Leiftungsfähigkeit des befchriebenen Apparats geftattet bei 
einer Blafenfüllung von 250 württembergifchen Maß oder 400 Berliner 
Duart, ftündlic einige und 40 Quart Brauntwein zu gewinnen. Ver 
Aufwand an Dampf ober Brennmaterial beträgt während eines 12 
bis 14ſtündigen Betrieb8 bei der Verarbeitung von 50 Zentner Kar: 
toffeln 10 bis 12 Zentner Hol. Die Anfchaffungskoften der beiden 
Blaſen und des Borwärmers betragen circa 500 Gulden und bie bes 
Dephlegmators und Kühlers etwa 600 Gulden. 
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Für den ununterbrodhenen Betrieb ver erwähnten Rübenbrenneret, 
worin täglich aus 600 Zentner Rüben etwa 24,000 Ouart Saft ober 
Maifche gewonnen werben, erhielt der Teftillirapparat um Wefentlichen 
die bier angegebene Einrichtung, nur daß flatt des Dephlegmators un⸗ 
mittelbar über dem Borwärmer zunädft 4 Kränze ober 8 Abtheilun- 
gen einer franzöfiihen Deftillationsfänle angebracht find, und ber Des 
phlegmator feitwärts fteht. Diefer bat babei jedoch and eine dahin 
von der angegebenen verſchiedene Konftrultion, daß bei ihm bie vom 
oberen Theil der Kühlſchlange ſchon etwas vorgewärmte Maiſche zum 
Theil die Stelle des Dephlegmirwaſſers vertritt nnd von bier ununter⸗ 
brochen in den Apparat fließt, fo daß nach dem Ablaffen der unteren 
Blaſe und Füllen aus der oberen, diefe mit ſchon ſiedender und zum 
Theil ſchon entgeifteter Maifche wieder zu füllen if. Durch bie all 
mälige Füllung des Vorwärmers mit der fchon ftärker erhigten Maiſche 
wird eine bedeutende Beichleunigung der Deftillation möglich, fo daß 
der Apparat, deſſen Anfchaffungskoften etwa 3000 Gulden betrugen, 
genügt um aus obigem Maifchguantum binnen 24 Stunden einen 
ftärferen Rohſprit zu geminnen. Bergleihen wir die Anjchaffunge- 
foften und Leiftungsfähigfeit des Piſtorius ſchen und ähnlicher Apparate 
nit den hier angeführten, fo überfteigen die Anſchaffungskoſten jener 
bei gleicher Yeiftungsfähigfeit um mehr al® das Dreifache, ohne eimen 
weiteren Nuten zu gewähren, als nach höchſtens zehnjährigem Gebrauch 
für 6—800 Gulden mehr altes Kupfer zu hinterlaſſen. — 

In Betreff der Reinigung des Branntweins behauptet bie 
Holzkohle noch immer den Vorzug; fie wird meift nur in gekörntem 
Zuftande verwendet, entweder indem fie zur Filtration des Branntweins 
bient, ober indem man fie von den auffteigenden Dämpfen durch⸗ 
ftreihen läßt. 

Bei der Filtration trennt man die Kohlen mitunter durch Filzplatten, 
um ein gleihmäßiges Durdjfliegen des Branntweins zu erlangen. Vor 
ber Deftillation erhält der Branntwein nicht felten einen Zufag von Chlor» 
kalkwaſſer, etwa ein Quart der gefättigten Föfung auf 1 Ohm Branntwein. 

Zur Deſtillation über Kohlen findet man am häufigſten eine ein« 
fache Blafe mit Doppelboden zur geichloffenen Tampfheizung, da bie 
direkte Zuleitung des Dampfes fein fo reines Produkt gewinnen läßt. 
Zur Aufnahme der Kohlen dient ein nad oben ſich erweiternver Auffag 
worin fie in mehreren Schichten auf Siebbleche gebracht werben; jebe 
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Kohlenſchichte wird hier mit einem Dedel bevedt, welcher die ‘Dämpfe 
nötbigt, nur an den Seiten von Schiht zu Schicht zu fteigen. Um 
bie Dämpfe babei gleichzeitig zu rektifiziren, ift der Auffaß außen mit 
eben fo viel Kränzen, als innen Schichten find, umgeben. Eine Peitung 
führt in ſämmtliche Kränze das nöthige Dephlegmirwaſſer. Ein ſolcher 
Apparat ift unter dem Namen bed Yallmann’ichen bekannt. 

Im den franzöfifhen Brennereien findet man, wie ſchon gejagt, 
felten Kohle angewandt. Man erhält dort das reinere Produkt durch 
forgfältigere Trennung des Deftillats, was fid) immer in verfchiedener 
Reinheit zeigt, indem das zuerft Ablaufende mit mehr flüchtigeren, das 
Letzte dagegen mit mehr fufeligen Theilen verunreinigt if. Zu biefer 
Trennung find am Ausfluffe des Kühlers mehrere Rinnen angebracht, 
welche die verſchiedenen Produkte ableiten, was eine genaue Beobachtung 
des Ablaufs nöthig macht. Um hierbei jeden Berluft zu vermeiden, 
wurde von mir der in Fig. 5 und 6 (Taf. 38) angegebene Verſchluß 
direkt am Ausfluffe des Kühlrohrs angebradt. Der Wedel a ver- 
bindet das Rohr b mit der Kühlfchlange, das Trichterrohr c dient 
zum Entweihen ber Safe. Tas gebogene Rohr b mündet in das 
Zylinderrohr d, in welchem das Altoholometer [hwimmt. Das Rohr 
bat oberhalb einen umgebogenen Rand und ift von bem beweglichen 
Rohrſtücke ee umgeben; diefer trägt oberhalb einen Kranz ff, in 
weichen fi das Deitillat aus dem Rohre d ergiekt. in weiterer 
Kranz gg trägt vie Glasglocke h und ift unten mit vier Ablaufröh- 
ren i, i, welche nach verfchiedenen Behältern führen, verfehen. In 
den trichterförmigen Theil diefer Röhren läßt fi das Deſtillat aus 
dem Kranze ff durch die Tülle k leiten, je nachdem man das bewegliche 
Rohr ee von außen dreht. Der äußere größere Kranz gg ift durch 
bie Bügel 1'mit dem feften Rohre d verbunden, fo daß er von dieſem 
getragen wird. — | 

Ueber die zu erlangende Ausbeute an Branntwein oder Spiritus 
ft das Nähere bei den verfchievenen Dlaterialien bereits angeführt. 
Während die Ausbeute aus dem Getreide fi) gegen früher nicht er- 
heblich vermehrte, erreicht die aus guten Kartoffeln nahezu das Aequi⸗ 
valent, was fie ihrem Stärkemehlgehalt nach nur erwarten lafjen. Die 
Rechnung bierliber wird dadurch eine leichte, daß 1 Pfund Stärke etwa 
1 Pfund Zuder liefert und diefes '/, Pfund Ullohol. Da nun in 1 Ber: 
liner Quart Branntwein zu 50 Prozent nad Tralles nahezu 1 Pfund 
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Für die Bereitung wie für die Benutzung des Brodes ald Nah- 
rungsmittel, ift unter den Beftanbtheilen des Mehles der Kleber (und 
dns Eiweiß) als der wichtigfte zu betrachten, weil er durch feine waj- 
ferbindende Kraft die Bildung des Teiges bedingt und als Proteinftoff 
allein fähig ift, im menſchlichen Körper zu Muskelfaſer zu werben. 
Ein Mehl wird daher ein um fo nahrhafteres Brod liefern, je reicher 
es an Kleber oder eimeißartigen Beftandtheilen überhaupt if. Diefer 
Gefihtspunkt ift bei Beurtheilung der Beimengungen, welche man dem 
Mehle zu Zeiten ver Theuerungen gibt, mit Rückſicht auf Gefund- 
heitspflege feftzuhalten und barf von denen, bie fi folder Zufäge 
bedienen, nicht außer Acht gelaffen werden. Es folgt deshalb vie 
Aufammenfegung von Kartoffeln, Erbjen, Mais, Gerfte und Bud; 
weizen, bie vorzugsweife hier in Betracht kommen, in 100 Theilen 
ver bei 100 ° C. getrodneten (wafferfreien) Subftanz: 


Buchwei⸗ Kar⸗ 
Gerſte. zenmehl. Maismehl. Erbſen. toffeln. 


Kleber und Eiweiß. 17,70 14,72 6,88 14,66 13,63 28,02 9,97 
Stärfemehl . . . 38,31 42,34 65,05 66,34 77,74 38,81 72,03 
Holzfafer, Gummi, 

Bud . . . . 49,33 42,46 26,47 18,18 7,16 36,15 14,42 
Alcenbeftandtheile . 5,52 2,84 1,09 1,92 0,86 3,18 3,60 


Hierbei ift zu erwähnen, daß im ber Kartoffel, ſowie fie zur An⸗ 
wendung kommt, nahezu 75 Prozent, alfo Dreiviertheile ihres Ge⸗ 
wichtes, Waller find, während vie vier erft genannten Subftanzen im 
Durchſchnitt etwa 10 Prozent enthalten. ' 

Vom techniſchen Standpunkte betrachtet, genügt jedoch nicht jeber 
eiweißartige Körper zur Brobbereitung, denn wenn er nicht die waffer- 
bindende Kraft des Klebers und das Verhalten des legtern in ber 
Hitze befigt, fo läßt fi) daraus Fein zäher, formbarer Teig bilden und 
das gebadene Brod trodnet jchnell aus, befommt Riſſe und ift leicht 
zerreiblih, zerfällt leicht in Krümeln. Die angeführten Surrogate 
fönnen daher mit Bortheil nur in Bermifhung mit gutem Mehle an- 
gewendet werben. Die Kartoffeln enthalten feinen Kleber, ihr ftid- 
ſtoffhaltiger Beftandtheil ift Eiweiß, fie find überdies, wie die Ana⸗ 
Igfe zeigt, fehr arm daran. Wenn man fie daher dem Roggenmehl 
beimiſchen wollte, fo könnte dies nur bei einem fehr Heberreichen Mehle 
und in dem Maße ftatthaft fein, daß dieſes durch den Stärkemehl⸗ 
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gehalt ver Kartoffeln auf einen mittleren Gehalt an beiden Stoffen ge» 
bracht würde, was bei der nicht feltenen Beimiſchung von Kartoffeln 
zum Brobe allerdings gar nicht berüdfichtigt wird. - Die Erbfen und bie 
Hülfenfrüchte überhaupt find zwar reich an ftidftoffhaltiger und näh- 
render Subftanz, aber dieſe ift fein Kleber, fondern Legumin, welches 
nicht, wie jener, Wafjer bindet; daher macht eine Beimengimg berfel- 
ben das Brod troden und frümelnd. in vorzügliches Brod foll 
duch Mifhung von Weizen- und Maismehl erhalten werben, von 
welch letzterem man indeſſen and ohne Weiteres Brob baden Tann. 
Allen diefen Surrogaten ift unbebingt die Kleie vorzuziehen, weil fie, 
an Kleber reicher ald das Mehl, felbft mit ſtärkmehlreicheren Stoffen 
verbaden, ein wohlfeiles und normal zuſammengeſetztes Brod zu liefern 
im Stande if. Um die Verſchiedenheit in dem Sllebergehalt des fei- 
nen Mehles und der Kleie zu zeigen, mag beifyielmeife angeführt 
werben, daß, wenn der Weizen 12 Prozent Kleber enthält, durch das 
gewöhnliche Bermahlen ein feines Mehl mit 10 Prozent Kleber und 
Kleie erhalten wird, weldhe 14 bis 18 Prozent Kleber enthält. 

Um die Kleie zur Bropbereitung zu benugen, wäre es mit Rüd- 
fiht auf den Nährwerth am vortheilbafteften, fie bireft dem Mehle 
beizumifhen. Es wird aber dadurch ein fo grobes Brod erhalten, daß 
es dem an weichered Brod gemöhnten Gaumen widerftrebt. Dies wird 
vermieden, wenn man bie Sleie mit warmem Waffer auszieht und 
biefen Auszug beim Anmachen des Teiges anftatt Waffer benugt. Als 
zwedmäßig empfiehlt ſich hierbei folgendes Verfahren: das Waffer wird 
in einem Keſſel, jedoch nicht bis zum Kochen, erhigt, alsdann ſoviel 
Kleie darunter gerührt bis die Maffe nur noch halbflüſſig ift, das 
Erhitzen einige Stunden fortgefegt, die Maffe hierauf in einen Sad 
gethan und ausgepreßt. Man erhält dadurch eine fyrupartige Flüſſig⸗ 
feit, welche den größten Theil des Klebers der Kleie enthält. Die 
ausgezogene Kleie hält nichtsdeſtoweniger noch fo viel nahrhafte Sub- 
ftanz zurüd, daß fie als Biehfutter werthvoll ift. ' 


ı Berfuche, welche im Laboratorium ber polytechnifchen Schule zu Dres- 
den von Dr. Lehmann angeftellt worben find, haben gezeigt, daß man nach 
ber Behandlung mit Waffer alle rüdftändigen ftidftoffhaltigen Subflanzen ber 
Kleie durch konzentrirte Salzfäure entziehen kann und ein Brob von vorzliglicher 
Qualität erhält, wenn man das zuvor mit kohlenſaurem Natron neutralifirte 
Ertralt dem zu verbadenden Meble, anftatt des Kochfalzes, zumifcht. 
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Durch fchlechte Aufbewahrung des Mehles an feuchten Orten, 
oder in naflen Jahrgängen kann der Kleber eine ſolche Veränderung 
erfeiven, daß ihm feine waſſerbindende Kraft zum Theil verloren geht. 
Um ihm in folden Fällen feine guten Eigenſchaften wieder zu geben, 
empfiehlt Liebig einen Zuſatz von Kalkwaſſer beim Einteigen, und zwar 
235 bis 27 Pfund auf 100 Pfund Mehl. 

2. Der Teig. (©. 2b. II. ©. 132.) Die Bereitung des 
Teiges für Weiß⸗ und Schwarzbrod umfaßt die mechaniſche Bereini- 
gung des Mehles mit Wafler, das Anmachen, und die Einleitung 
einer Gährung, dad Gehen. Die dem Mehle beizumifchende Wafler- 
menge muß jo groß und barf nicht größer ſeyn, als daß ein für die 
weitere Verarbeitung taugliher, d. h. ein Teig entfteht, welcher zähe 
genug ift, um beim Geben die durch die Gährung entwidelte Kohlen⸗ 
iaure feitzubalten und fo durch fie eine bleibende Bolumvermehrung 
zu erfahren. Die Zähigfeit und Elaftizität des Teiges iſt aber gänz⸗ 
lich abhängig von der Menge und guten Befchaffenheit des im Mehle 
vorhandenen Kleberd. Je mehr von diefem das Mehl enthält, vefto 
mehr Waſſer kann es vertragen, um einen guten Zeig zu geben; das 
beſte kann erfahrungsmäßig breiviertel, ſchlechtes nur die Hälfte feines 
Gewichtes Waſſer binden. Nicht ohne Einfluß auf die Waffermenge 
M auch das Kneten des Teiges, denn je jorgfältiger dies ausgeführt 
wird, deſto vollftändiger fommen alle Mehltheile mit Waffer in Be 
rährung und befto mehr ift ihnen ſonach Gelegenheit gegeben, das⸗ 
felbe aufzunehmen. Andererſeits hängt von dem Kneten die vollfom- 
mene Homogeneität und in Folge befjen das gute Anfehen des fertigen 
Brodes ab. 

Beim Anmachen des Teiged wird dem Mehle mit dem Waſſer 
gleichzeitig etwas Kochſalz (für Schwarzbrobteig an manchen Orten 
auch Kümmel oder Fenchel) und ein Gährungsmittel beigemifcht, wel- 
des entweder aus Bierhefe (für Weißbrod an vielen Orten) ober 
Sanerteig (ſ. Bdo. II: ©. 132) befteht. Durch den letzten Zufag 
wirb bei 15 bis 20°C, in der Teigmafje ein Gährungsprozeß hervor- 
gerufen, durch welchen ber Zuder und das Dertringummi des Mehles 
in Allohol und Kohlenfäure zerfallen. Die an allen Punkten in ber 
Teigmaſſe frei werdende Kohlenfäure fucht zu entweichen, wird aber 
durch die Fähigkeit des Teiges am Entweichen verhindert und bewirkt 
daher nım eine Auedehnung der Mafie, das Geben, indem fie 
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diefelbe mit unzähligen zellenartigen Bläschen erfüllt. Das fertige Brod 
verbantt alfo feine Loderheit ver Kohlenfäure, und die Anzahl fowie 
vie Größe der Blafenräume im Brode laffen auf den Verlauf ber 
Gahrung einen Schluß machen. ft dieſelbe zu weit getrieben worben, 
fo find die Blafen fehr groß, was an und für ſich kein Nachtheil 
feyn würde. Der Nachtheil einer zu weit getriebenen Gährung befteht 
vielmehr darin, daß ſich neben Alkohol und Kohlenfäure, weldye letz⸗ 
tere auf den Geſchmack des Brodes ohne Einfluß ift, eine dem Vrode 
einen fauern Geſchmadk ertheilende und jedenfall dem Magen nicht 
zuträglihe Säure (höchſt wahrſcheinlich Milchſäure neben Spnren von 
Effigfäure) bildet. Einen ähnlichen Nachtheil, wie die zu weit getrie- 
bene Gährung, bewirkt auch ein zu großer Zufaß von Sauerteig (über 
die normale Menge vesfelben |. Bd. II. ©. 132). 

Anftatt der genannten Gährungsmittel wendet man in England 
fir Weißbrod ein anderes an, dadurch erhalten, daß man 500 Theile 
in Dampf gelochte mehlige Kartoffeln durch einen Durdfchlag reibt, 
mit 60 Theilen Melafje over Robzuder und einigen Löffel voll Bier- 
befe vermifcht. In mäßiger Wärme ftehen gelafien, geräth dieſe Mi⸗ 
ſchung in lebhafte Gährung und wirb dadurch zum Gebrauche ge 
eignet. 

Man hat auh, um die Aufloderung des Schwarzbrobteiges mit 
Umgehung des Sauerteiged uud der Gährung zu bewirken, verfucht, 
Tohlenfaures Natron und Salzſäure anzuwenden, in den Berhältnifien, 
wie fle mit einander unter Entwidelung von Kohlenfäure Kochſalz bil- 
den; für feine Bädereien wendet man zu gleichem Zweck kohlenſaures 
Ammoniak an. Im lebten alle fcheint das angewendete Mittel für 
den kleberarmen Teig des feinften Weißmehls zu genügen, im erften 
Falle wird der in größerer Menge vorhandene Kleber felbft, wie es 
fcheint, nicht genugfam aufgelodert und man erhält nad den darüber 
vorliegenden Erfahrungen ein feftes Brod. 

3. Das Baden. Der hemifhe und phufifalische Vorgang des 
Badens befteht in ver Austreibung der geringen Menge im Teig vor- 
bandenen Alkohols und der Kohlenfäure; in ber Berbunftung eines 
Theiles des Waſſers; in ber Aufquellung der Stärkelörner, der Zer- 
ftörung der Gährung erregenden Kraft des Kleber und emblich in 
einer Röſtung der Stärke und des Klebers auf der Oberfläche. Den 
beim Baden entweichenden Alkohol lann man in der That nachweiſen, 
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wenn man baßjelbe in einer für das Auffanmeln bes letztern geeigne⸗ 
ten Vorrichtung ausführt; die Menge besjelben ift jeboch fo gering, 
daß man von den in England zum Zweck der Gewinnung gemachten 
Einrichtungen gänzlich wieder abgefommen if. Die Berbunftung bes 
Wafſers ift ebenſo wichtig für den Bäder als für den Konfumenten; 
denn erfterer muß, wenn er Brod von einem beftimmten Gewichte 
baden foll, beim Abwägen bes Teiges darauf NRüdficht nehmen, letz⸗ 
terer erhält nach Befinden zu viel Waffer im Brode, wenn davon 
nicht genug während des Badens verbunftet if. Wie groß ber Be 
trag der Berbunftung angenommen werbe, ift aut den Bd. IIE ©. 
143 gemachten Angaben erfihtlich, zu deren Vervollſtändigung ange: 
fährt werben mag, daß nad) einer Zufammenftellung von Karmarſch 
ans 100 Pfund Mehl 130,59 bis 136,37 Pfund Schwarzbrod im 
Großen im St. Nilolaushofpital zu Metz erhalten wurden, und 
Heeren bei einer in kleinerem Maßſtabe angeftellten Reihe von Backver⸗ 
fuchen aus 100 Pfund Weizenmehl im Durchſchnitt 127,7 Pfund 
Weißbrod erhielt. Das ans einer gegebenen Mehlmenge zu erzielende 
Brodgewicht fteht übrigens, wie fi aus dem früher Gefagten leicht 
verfteht, im einer beftimmten Beziehung zum Slebergehalte des Meh—⸗ 
les. Dies geht nicht blos aus der allgemein befannten Erfahrung, daß 
gute® Mehl mehr „ausgibt” als ſchlechtes, hervor; es wird auch durch 
ben Einfluß, welchen der oben berührte Kleienanszug auf die Ausbeute 
an Brod ausübt, beftätigt. Die Ausbeute wird nämlich vergrößert 
und zwar fand Fehling, daß aus A Pfund Mehl, mit Waſſer allein, 
6 Pfund 30 Loth Teig und daraus 6 Pfund 4 Loth Brod, aus der⸗ 
felben Menge des gleichen Mehles, mit Kleienauszug, dagegen 7 Pfund 
8 Loth Teig und daraus 6 Pfund 18 Roth Brod erhalten murben. 
Das Mehrgewicht ift indefjen in den gewöhnlichen Fällen nur Wafler 
(im vorliegenven beſtand es aus Wafler und den aus ber Kleie ertra- 
birten feſten Beftandtheilen), welches durch den größeren Klebergehalt 
in das Brod gefommen if. Fehlings Verſuche haben auch dieſes auf 
dem Wege des Experimentes nachgewiefen, benn das mit Wafler allein 
angemachte Brod enthielt in feiner Gefammtmafle (Krume und Kruſte 
gilammengenommen) 45,3 Prozent, das mit Kleienauszug angemadhte 
bagegen 47,9 Prozent Waſſer. 

Daß auch die Größe des Brobes auf bie Ausbeute unter fonft 
gleichen Umftänden einen Einfluß ausübe, ift im Allgemeinen Bd. II. 
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©. 143 angegeben. Wehling bat andy hierüber direlte Berfuche ange» 
ſtellt und erhielt aus | 

- 1. 6 Pfund 24 Loth Teig 6 Pfund 3 Loth Brob. 

2. 3 " 2 „ " 3 w y/ „ " 

3. 1 " 22 „ " 1 ” 14 " 

4 1 " 4 " — nn 8 Y ” ” 
Der Teig bat alfo verloren von feinem Gewichte: 

in . . ......10 Brot. 

oe... 1040 
3.2... . 14 „ 
22.20. 14 

Diefer Umftand iſt hanz beſonders für die Konſumenten von 
Wichtigkeit, inſofern daraus erhellt, daß dieſelben in einem kleineren 
Brode für gleichen Preis eine größere Menge von Nahrungsſtoff er⸗ 
balten. 

Durch die Röftung des Teiges an der Oberfläche der Brode ent 
fteht die harte Krufte mit ihrem eigenthümlichen Wohlgefhmad, wäh⸗ 
rend im Innern die aufgequcllenen Stärke» und Klebertheile mit ihren 
Dlefenräumen die Krume bilden. Die Krume ift ftets nicht blos wei« 
her, fondern auch wafferreicher als die Krufte, und darf in normal» 
mäßig gebadenem Weißbrode nicht wohl über 45 Prozent, im Schwarg 
brobe nicht Über 48 Prozent Waffer enthalten. Der Waflergehalt der 
Krufte kann im Durdfchnitt zu etwa '/, von dem ber Krume ange- 
nommen werben, während ihr Gewicht etwa '/, davon beträgt. 

W. Stein. 


Die Teigknetmaſchinen, welhe im Hauptwerke Band III. 
©. 147 kurze Erwähnung gefunden haben, find im neuerer Zeit mehr- 
fach verbefiert und den Bedürfniſſen größerer Bädereien jo anbequemt 
worden, daß einige Einrichtungen verfelben ſchon ziemlich vielfache An⸗ 
wendung gefunden haben. 

In der „Allgemeinen Maſchinenencyklopädie“ (Peipzig 1841) Bd. J. 
S. 678—715 find die bis zum „Jahre 1840 belannt geworbenen 
Knetmaſchinen (Kneading mills; petrins mecaniques) in ſyſtema- 
tifher Zufammenftellung beſchrieben und zum großen Theile auch ab- 
gebildet worben; es find dies hauptfächlic folgende Einrichtungen: 
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1) Knetmafchinen ohne Trog: die Breche zur Bearbeitung ſeht 
feſten Teiges, die Maſchine von Ziborghi in Venedig. 

2) Knetmaſchinen mit Trog und horizontaler Achſe. 

a) Maſchinen mit geſchloſſenem, drehbarem Troge, ohne alle 
Rührwerkzeuge oder mit loſen Kugeln oder einem feſtſtehenden Schab⸗ 
meſſer: von Lembert in Paris, genannt la Lembertine (vgl. Bo. II. 
©. 149), Fontaine, 9. C. Leuchs, Dumouftier, 2. Hebert und 
Labore. 

b) Mit feftftehendem gefchloffenen Troge und drehbarer, mit 
Rührwerhzeugen u. f. w. befegter horizontaler Achfe: von Grant, Haize 
und Noverre. 

c) Mit drehbarem gefchloffenem zylindriſchem Troge und feftftehen- 
den Nührwerkzeugen an einer horizontalen Achſe: von Rothgeb und 
Fran. 

d) Mit gefchlofjenem drehbarem Troge und in entgegengejeßter 
Richtung gleichzeitig drehbarem Rnetrahmen in zwei Ausführungen von 

Clayton. 

e) Mit offenem feftftehendem Troge und horizontaler mit Ruhr⸗ 
werkzeugen verfehener, drehbarer Welle: von Duguet, Dlaugeret, Fer⸗ 
rand, Fasgorfeir (vgl. Bd. TI. ©. 149). 

3) Knetmafchinen mit feftftehendem, oblongem Troge und longitu⸗ 
binalen Knetwalzen: von Guy ober Cavalier freres et Comp. (vgl 
Bd. II. p. 149), Dirmouftier und Gobbelfchron. 

4) Knetmaſchinen mit vertifaler Achſe. | 

a) Mit drehbarem Troge und Knetwerkzeugen: von David, La- 
bore und Bruce. 

b) Mit feftftehendem Troge und drehbaren Knetwerkzeugen: die 
gennefifche Mafchine, die von Baracco, Neuhaus-Maiffonneuve. 

5) Knetmaſchinen mit gerabliniggleitender Bewegung bes Troges 
oder ber Knetwerkzeuge: von Corräge, Labore, David, Brown, 
Wege. 

6) Knetmaſchinen mit oszillirenden Trögen: von Selligne. 

7) Kuetmafchinen mit Tontinuirliher Wirkung für Schiffezwiebad 
beftinnmt nach Hebert, Cowderoh, Dverton; Clart-Nafh und Tong- 
bottom. 

Die Mehrzahl diefer Maſchinen befindet fi auch in dem Flaffi- 
ihen Werke von Aug. Rollet, M&moire sur la Meunerie, la Bou- 
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biefelbe mit unzähligen zellenartigen Bläschen erfüllt. Das fertige Brod 
verbanft alfo feine Loderheit der Kohlenfäure, und die Anzahl fowie 
die Größe der Blafenräume im Brode laffen auf den Verlauf der 
Gährung einen Schluß machen. Iſt diefelbe zu weit getrieben worben, 
fo find die Blaſen fehr groß, was an und für fi fein Nachtbeil 
ſeyn würde. Der Nachtheil einer zu weit getriebenen Gährung befteht 
vielmehr darin, daß ſich neben Alkohol und Kohlenfäure, welche letz⸗ 
tere auf den Geſchmack des Brodes ohne Einfluß ift, eine dem Brobe 
einen fauern Geſchmack ertheilende und jedenfall dem Magen nicht 
zuträglihe Säure (höchſt wahrſcheinlich Milchfäure neben Spuren von 
Effigfäure) bilvet. Einen ähnlichen Nachtheil, wie die zu meit getrie- 
bene Gährung, bewirkt auch ein zu großer Zuſatz von Sauerteig (über 
die normale Menge desfelben f. Bd. II. ©. 132). 

Anftatt der genannten Gährungsmittel wendet man in England 
fir Weißbrod ein anderes an, baburd erhalten, daß man 500 Theile 
in Dampf gefochte mehlige Kartoffeln durch einen Durchſchlag reibt, 
mit 60 Theilen Melafje oder Rohzuder und einigen Löffel voll Vier- 
befe vermifht. In mäßiger Wärme ftehen gelaffen, geräth dieſe Mi- 
hung in lebhafte Gährung und wird baburd zum Gebrauche ge 
eignet. 

Man bat auch, um die Aufloderung des Schwarzbrobteiges mit 
Umgebung des Sauerteige8 und der Gährung zu bewirken, verfucht, 
Tohlenfaures Natron und Salzſäure anzuwenden, in den Berhältnifien, 
wie fle mit einander unter Entwidelung von Kohlenfäure Kochſalz bil- 
den; für feine Bädereien wendet man zu gleihem Zwed Tohlenfaures 
Ammonial an. Im legten alle jcheint das angewendete Mittel für 
den kleberarmen Zeig des feinften Weißmehls zu genügen, im erften 
Falle wird der in größerer Menge vorhandene Kleber felbft, wie es 
fcheint, nicht genugſam aufgelodert und man erhält nach den darüber 
vorliegenden Erfahrungen ein feſtes Brod. 

3. Das Baden. Der chemiſche und phufifalifche Vorgang bes 
Badens befteht in der Austreibung der geringen Menge im Zeig vor- 
bandenen Alkohols und der Kohlenfäure; in der Verdunſtung eines 
Theiles des Waſſers; in der Aufquellung der Stärkelörner, der Zer- 
ftörung der Gährung erregenden Kraft des Klebers und endlich in 
einer Röftung der Stärke und des Klebers auf der Oberflähe. Den 
beim Baden entweichenden Alkohol kann man in ber That nachweiſen, 
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Fig 2 gekrümmte Zahnflangen angebracht werben, in welche Getriebe 
greifen. Der Trog wirb dabei fo um die Achfe CC gedreht, daß bie 
eine Seite, etwa T Figur 2, tiefer zu liegen kommt; wirb dann bie 
Welle C langfam umgebreht, fo fehieben die Windungen EE’ den 
Teig über den Rand T hinaus und bewirken dadurch, daß er in 
einen untergefchobenen Trog fällt. Das an B, D, E, E’ hängen Blei- 
bende wirb dann burd den Arbeiter mit einem Abſtreicher entfernt. 

Die Umprehungsgefhwinbigkeit der Welle C beträgt etwa zehn 
Touren in ber Minute und da® Durdarbeiten einer eingegebenen 
Teigmaffe von 400 Pfund oder das dazu nöthige Einmachen bes 
Sauerteigs und Einteigen erfordert einen Zeitraum von höchſtens zehn 
Minuten. . 

Um eine ſolche Knetmaſchine für einen größeren Betrieb zmedmäßig 
benugen zu können, ift es nothwendig fie in einer folden Höhe auf- 
zuftellen, daß Badtröge über verfelben und unter verfelben leicht ber- 
zubewegt werben können. Es werben zu dem Ende die Tröge mit 
Heinen Rädern verjehen, und ſowohl über al8 unter der Maſchine eine 
Eifenbahn angebracht, beide Eifenbahnen aber in einiger Entfernung 
von ber Snetmafchine durch einen Aufzug mit einander in Verbindung 
gefegt. Iſt nun das vorläufige Vermiſchen von Sauerteig, Waffer 
und Mehl in der Snetmafchine erfolgt, und das Probuft in einen 
untergefahrenen Trog gebracht, fo wirb biefer nad) einem geeigneten 
Kaum auf der unteren Eifenbahn abgefahren; nad Verlauf der er- 
forderlihen Zeit auf die obere Eifenbahn gehoben, um den Inhalt in 
die Knetmaſchine einzufchütten, in welche dann noch die erforberliche 
Mehlpoft kommt; der fertige Zeig wird dann wieder in einen unter 
gefahrenen Trog entleert und diefer Trog dann nad dem Raume ab- 
gefahren, in welchem nadı Verlauf der erforderlichen Zeit das Theilen 
und Formen vorgenommen wird. 8 ift hierbei erforderlich, daß fich 
in der Nähe der Knetmafchine ein Waſſergefäß befindet, in welchem 
das in die Mafchine zu führende Waffer bis zu dem durch die äußere 
Temperatur bevingten Wärmegrad erwärmt werben und feiner Menge 
nach abgemeffen ober abgewogen werben fann, und welches burd ein 
Rohr mit der Knetmaſchine in Verbindung fteht. 

Die Knetmafhine von Rolland in Paris ift im fünfzigften 
Theile der natürlichen Größe in Fig. 4 bis 6 auf Tafel 41 ab⸗ 
gebilbet. 
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zum Deffnen eingerichtet ift und bicht verfchloffen werden kann, befteht 
der Fänge nach aus zwei Abtheilungen, zwiſchen denen ſich eine ver 
tikale Siebwand mit Heinen Deffnungen befindet. Die zu bearbeitenbe 
Maſſe wird in bie eine Hälfte gefehlittet und mittelft eines Kolbens 
durch die Siebwand in die andere Hälfte gepreßt, hierauf durch einen 
zweiten Solben aus ber anderen Wbtheilung in bie erftere zurückge⸗ 
preßt u. f. f. Nach etwa fünfmaliger Wiederholung dieſes VBorganges 
in etwa 10 bi8 12 Minuten ift der beabfichtigte Zweck in großer 
Vollkommenheit erreicht. 

Die mit großer Umſicht angeftellten früheren Verſuche von Gaul- 
tier ve Claubry haben dargethan, daß bei Anwendung der Maſchinen 
von Lasgorfeir, Ferrand, David und Cavalier ein von anderer Seite 
behaupteter nachtheiliger Einfluß auf die Brodausbeute gegenüber ber 
Brobteigbereitung mit der Hand nit Statt findet; neuere Verfuche 
haben dies bezüglich der in neuerer Zeit verbefierten Maſchinen wie» 
verholt bewiefen. Die Meinung, daß bei den aus Eifen fonftruirten Knet⸗ 
mafchinen eine Verunreinigung bed Teiges durch Eiſenoryd Statt finde, 
bat die Erfahrung widerlegt und fchon eine ganz oberflächliche Verglei⸗ 
hung des Gewichtes der mit dem Teige in Berührung kommenden 
Theile der Knetmafchinen mit dem Teiggewichte, welches in längerer 
Zeit dur die Mafchinen hindurch geführt wird, zeigt, daß eine über 
aus große Gewichtsverminderung der Mafchine felbft Statt finden 
müßte, wenn auch nur ein geringer nennenswerther Betrag des Eifens 
in Orydform dem Zeige fich mitteilen follte. Die bei einigen Knetma⸗ 
ſchinen mangelnde Zuführung von Luft zum Zeige, auf deren Eintre⸗ 
ten bei dem Kneten mit der Hand bejonderd Gewicht gelegt wird, ifl 
von Fompetenter Seite als kein Fehler der Mafchinenarbeit nachge⸗ 
wieſen worben; mehreren und namentlich den bier ausführlicher be⸗ 
fchriebenen Mafchinen kann man aber nicht einmal diefen Mangel zu⸗ 
fchreiben. Außerdem zeigt die Erfahrung, daß Brod aus mit Ma» 
ichinen bereitetem Teige gebaden, gleichmäßigere Deffnungen ober 
Augen bat, ald das aus mit der Hand gefnetetem Teige, was eine 
vegelmäßigere Befchaffenheit des Teiges unwiderleglich beurkundet. Es 
läßt ſich daher das Urtheil ausſprechen, daß gute Knetmaſchinen im 
ber That für die Brodbäckerei daſsſelbe und mit größerer Reinlichkeit 
leiften als Handarbeit, und daß für einen großen Betrieb der Vortheil 
unleugbar anf Seite der Knetmaſchinen ift, weil fie ſchneller, gleid- 
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E. folche, bei denen das Gleiche durch eingeführten überhitzten 
Waſſerdampf erfolgt. 

Die ımter A angeführten find bie Alteften und werben zunächft 
nur für Meinen Betrieb und Holzfeuerung bergeftellt, wenn fie auch 
in neuerer Zeit zugleich für größeren Betrieb vorgerichtet worden find. 
Die Leiftung derſelben wird bezüglich des Koſtenpunktes durch Ver⸗ 
wendung bes theureren Brennmaterials (Holz) herabgezogen!, und es 
ift mit ihnen eine ftete Verunreinigung des Dfens und eine theilweiſe 
ungefunde Arbeit für die befchäftigten Arbeiter in nothwendiger Ber- 
bindung. Die unter B erwähnten geftatten die Anwendung eines an⸗ 
deren Brennmateriales als Holz, es tritt bei ihnen eine Verunreini⸗ 
gung des Badraums mindeſtens durch bie Verbrennungsprobulte ein, 
und fie ftehen nebft ven unter A aufgeführten bezüglich ver Quantität 
ber Leiftung in gegebener Zeit ben nachfolgenden deshalb nach, weil 
die für die Feuerung erforderliche Zeit für das eigentliche Baden ver- 
foren geht. Die unter C, D und E aufgeführten haben den Vorzug 
größter Neinlichleit, der Verwendung jeden Brenmmaterial®, ber 
Möglichkeit großen und ununterbrocdhenen Betriebd und daher größter 
Billigfeit. Bei den unter C und D aufgeführten find daher auch 
mancherlei mechanische Einrichtungen angebracht worden, weldye biefen 
größern Betrieb zu fördern geeignet find. 

Im Nachfolgenden follen die verfchiebenen Einrichtungen ber 
Badöfen nach der angegebenen Eintheilung geſchildert werben; es wirb 
dabei häufig auf das vortrefflihe Werk von Aug. Rollet: Me&moire 
sur la meunerie, la boulangerie et la conservation des graines 
et des farines, Paris 1847, Bezug genommen werben, in welchem 
alle die daraus angeführten Einrichtungen abgebildet find. 


A. Baddfen mit Berbrennung im Badraume. 


1) Die ältere Einrichtung eines einfachen Badofens iſt in dem 
Hauptwerke Bd. III p. 188 und Taf. 40, Fig. 13 und 14 milge 
tbeilt. Im Rollets Werk ift ausführlich befchrieben und abgebilbet: 

8) die von Malouin bereits 1767 befchriebene Einrichtung, melde 
der vorher erwähnten gleich iſt, (S. 413); 

b) die im Hafen von Lorient gebräuchlichen Defen mit borizontal 
liegender Badfohle und birnförmiger Geftalt derfelben ohne Rauchabzug 
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Rauchzügen gehen die Berbrenmmgsprobulte ein Mal nad) vorn, dam 
wieder zurlid und wieber nad) vorn, und vereinigen ſich bier in bem 
oberhalb der Eintragthür angebrachten Schornfteine. Nach oben zu wer⸗ 
ben bie Züge burch ein zweites aus hohlen Ziegeln gebilvetes Gewölbe 
begrenzt, um den Wärmeverluft möglichft zu verhindern. Sowohl bie 
Luftzuführungsfanäle als aud die Raudabführungstanäle find mit 
Regulirungsfchiebern verfehen, um die Intenſität der Verbrennung 
angemeffen zu leiten, den Ofen gleichmäßig oder auf einer Seite 
ftärfer al® auf der andern zu erwärmen, und enblich nach entſprechen⸗ 
der Heizung durch vollſtändiges Schließen der Schieber das Verfählen 
möglichft zu verlangfamen. 

4) Der neuere Ofen von Leſpinaſſe (Armengaud, Publ. ind. 
X. 220) ift daburd vereinfacht, daß die Zuftzüge unter dem Herde 
weggelaffen worben find, und bie zur Verbrennung des eingefetten 
Holzes erforderliche Luft durch die Eintragthir eintritt. Die ganze 
Tiefe des Badraumes beträgt 4,12". Die Hintere Begrenzung wirb 
durch einen Bogen von 1,7” Halbmeffer, die vordere durch einen 
Halbmeffer von 1,37 m gebildet; die Mittelpunkte beider Bögen lie 
gen um 1,05” angeinanber, an den Seiten find die Bögen durch 
gerade Linien mit einander verbimben, Die Sohle liegt hinten 0,1. 
höher als vorn; die Gewölbhöhe beträgt vorn 0,6 m, hinten 0,3, 
binten find 2,30 auseinanderſtehend zwei Rauchabzugsöffnungen 
angebracht, welche den Rauch in breiten Kanälen über das Ded—⸗ 
gewölbe nad vorn leiten, wo er in den Schornftein ſtrömt. Zwi⸗ 
fchen dieſen Kanälen und zur Seite berfelben find dur Zungen ge 
theilte ſchmale Lufträume angebracht, in welden die Luft nicht zirku⸗ 
liren Tann, und die ald Wärmereſervoirs dienen follen. Ueber ben 
Bügen ift eine 0,5 m hohe fchlecht leitende Dede vorhanden. “Die Ans 
gänge der Rauchabzüge nah dem Schornftein find durch Schieber 
regulirbar. 

5) Der Badofen von Ferrand in der Hofpitalbäderei in Parts 
(Rollet p. 469) enthält eine horizontale Backſohle von 3m Tiefe und 
1,8” Breite mit abgerundeten Eden. Die Eintragöffnung fan durch 
vier in entfprechenden Peitumgen gehende Schieber entiprechenb geöffnet 
werden. Das Gewölbe fteht in der Mitte um 0,37, an den Geiten 
um 0,13 über der Sohle. Die zum Heizen des Dfens erforderliche 
Luft tritt durch Die entfprechend geöffnete Eintragthür ein, der Rauch 
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durch eimen oberhalb im Gewölbe angebrachten Abzug aus dem Back⸗ 
raume ab. Es wird auf dieſe Art zwar die Sohle des Badraumes 
entfprechend reinlich gehalten, body ift eine übermäßig große Menge 
von Brennmaterial erforberlih, da die im Uebermaße durch die Ein- 
tragthür zutretende Luft den Badraum ununterbrochen abfühlt. Um 
ben legteren Uebelſtand zu bejeitigen, verfah man den eingefahrenen 
Heizfaften mit einem Luftzuführungsrohre und ſchloß die Eintragthiir 
bis auf die Deffnung biefes Rohres. Diefe Einrichtung ift troß der 
Unbequemlichleit bei der Bedienung längere Zeit in England in An⸗ 
wendung gewejen, es läßt fich bei derfelben aber eine gleichförmige 
Anbeizung des Ofens nur dann erreihen, wenn man ben SHeizlaften 
während des Anwärmens nad) verfchievenen Stellen des Dfens rüdt. 
Am zwedmäßigften würde diefer Apparat zur Verwendung von Kokes 
als Brennmaterial benutt werben können. 


B. Badödfen mit außerhalb bes Badraumes liegender Feuer 
Rätte und Durchzug der VBerbrennungsprobufte durch den 
Badraum. 

8) Der in Apulien gebräuchliche, mit trodenem Hornvieh- ober 
Pferdemiſt zu heizende Gemeindebadofen, welcher im Hauptwerke Bp. III. 
©. 152 befchrieben und dort Taf. 42 Fig. 1—9 abgebilbet ift, gehört 
in dieſe Klaſſe. Ebenſo 

9) der nach den Verhandlungen des Vereines zur Beförderung 
des Gewerbfleißes in Preußen im Hauptwerke Bd. III. ©. 151 be 
fchriebene und Taf. 40 Fig. 15 und 16 abgebilvete Badofen; end⸗ 
lich auch 

10) die von Prechtl ebendaſelbſt S. 151 vorgeſchlagene und Taf. 40 
Fig. 11 und 12 abgebildete Einrichtung. 

11) Eine der zwedmäßigften Einrichtungen foldher Defen, wie fie 
namentlih in Mancheſter und Birmingham in Anwendung fich befinden, 
und von Tuch William empfohlen "werben, ift in Fig. 7—9 Taf. 41 
abgebildet (Rollet p. 430). . Fig. 7 ift eine vordere Anfiht, Fig. 8 
ein Bertilaldurchfchnitt in ber Längenachfe, Fig. 9 ein Horizontal. 
durchſchnitt über ver Badfohle, ſämmtlich in '/,,, der natürlichen Größe. 
Der Badraum bat 2,6" Breite, 3,5 m Länge und ift vieredig; zu 
vemfelben führt die Eintragthür b. Unter der leßteren befindet fidy bie 
Feuerthür c und bie Aſchenthür d. Der Roft e liegt 0,45% ımter 
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ver Badfohle, die Verbrennungsprodukte treten durch die Deffnung f, 
welche nach beendeter Heizung mit einer Eifenplatte bebedt wird, in 
ven Badraum und dur bie 5 Akzugsfanäle g, welche bei h über 
das Gewölbe des Badraumes geführt find, nad der Eſſe i. k ift 
ein Schieber zum Berfchließen dieſer Eſſe, 1 der mit dem Schieber m 
zu verfchließende Dampfabzug, n der Waſſerkeſſel, o vie zu beffen 
oberem Enbe führende Thür und p bie aus demſelben kommende mit 
einem Hahn zu verfchließende Röhre. Die vorliegende Konſtruktion 
bietet den Bortbeil dar, daß durch die den Rauch abführenden Züge 
noch ein Theil der Wärme bes legteren nutbar gemacht wird. 

12) Der eben befchriebenen Konftruftion fehr ähnlich find bie in 
Frankreich eingeführten Schiffsbadöfen von Pironneau (Rollet p. 475), 
deren Mauerwerk in einem eifernen Gehäufe fich eingefeßt befindet und 
die einen ovalen Badraum von 1,8” Länge und 1,5m Breite ers 
halten. Un der Nüdfeite des Badraums find 2 Rauchzüge vorhan⸗ 
den, die fich ungefähr über der Mitte des Ofens in dem mit einem 
Schieber zu verfchließenden Rauchfang vereinigen. 

13) Außerdem werben von Nollet folgende hierhergehörenve dor 
men befchrieben: 

a) ber Brauderſche Badofen (p. 425) mit kreisförmiger Bad 
fohle von 5,8m Durchmeſſer; der Roſt liegt auferhalb des Kreijes 
eima 90° von ber Eintragthür auf der einen Seite, und der Raud- 
abzug etwa um 45° auf ver anderen Seite verfelben entfernt; 

b) die in Deptforb, Plymouth und Portsmouth gebräuchlichen 
Badöfen (p. 426) mit elliptifcher Badfohle, deren große Achſe 4,27, 
die Meine Achſe 3,80 beträgt; die Eintragthür befindet fih am Ende 
der großen Achſe, der Roſt rechts von berfelben und ift von ber vor 
deren Mauer aus zugänglich; bie Verbrennungsprobufte treten etwa 
45° von der Eintragthür entfernt in den Badraum, und in ähnlicher 
Lage auf der linfen Seite aus. Ueber der Eintragthür befindet fi 
ein Dampfabzug. 

c) Die Badfohle der Badöfen im Hofpital zu Greenwich (p. £28) 
ift ein Biere! von 3,6" Länge und 3m Breite, auf ver einen Seite 
der Eintragthür liegt ver Roſt, auf der anderen ver Rauchabzug, im 
welchen ein von der Mitte ausgehendes Dampfabzugsrchr einmündet; 

d) bei den in London gebräuchlichen Badöfen (p. 430) findet 


gegen die vorher erwähnte Konſtruktion nur der Unterfchied Statt, daß 
Technolog. Encvtl. Suppl. II. 6 


82 Brobbäderel. 


die vordere Begrenzung ber Badfohle nicht geradlinig, fonbern 
im Bogen ausgeführt if. — Oefen diefer Art von 10%, Fuß 
Länge, 7'%, Fuß Breite und 30 Zoll Höhe baden in einer Hite 
10 Buſhel Brod und verbrauchen dazu 60 Pfund Steinkohlen; ver 
Anſchaffungspreis beträgt einfchlieglih aller Kifentheile 42 Pfund 
Sterling; 

e) ver Badofen von Bandour in Tournay (p. 430) bat eine 
Freisförmige Badfohle von 5,6" Durchmeffer, der Roſt liegt der Ein- 
tragthür diametral gegenüber in einem an das Badofengemäuer ge 
machten Anbau, von ihm aus gehen die Berbrennungsprobufte durch 
3 Züge in den Badraum und treten, durch zu beiden Seiten der Ein- 
tragthür angebrachte Abzüge, in die Eſſe. 

f) Dobfons Ofen (p. 431) ift Freisförmig. Der Roſt Liegt zur 
Seite der Eintragthür; am Umfange des Badraums find mehrere 
Deffnungen zum Wbzuge der Verbrennungsprodukte vorhanden, welche 
nach Erforbern geöffnet oder gefchlofien werben können, um die Wir« 
fung ber Feuerung auf einzelne Theile des Badofens zn leiten. Auch 
werden zwei Defen fo nebeneinander geftellt, daß die zwifchen benfel- 
ben angebrachte Yeuerung entweder nad) dem einen oder nach bem 
andern geleitet werben Tann. 

8) Baron's Badofen (p. 432) hat eine Badfohle von fünffeitiger 
Horn; zwei Seiten laufen in der Eintragthür zufammen, und durch 
eine berjelben findet die Einftrömung ver Berbrennungspropulte Statt, 
ähnlich wie bei den engliſchen Badöfen; 

h) der Badofen von Pironneau (p. 432) ähnelt dem von Dob- 
fon; die Badfohle ift ziemlich Freisförmig vou 3,8" Durchmeffer; bie 


Einfeuerung liegt neben ver Eintragthlir; auf der hinteren Seite liegen - 


1,6” von einander abftehend 4 Deffnungen, welche nach einer hinten 
angebrachten Eſſe geben; 

i) bei dem Badofen von Martin und Dumas (p. 436) liegt ver 
Roſt unter der Eintragthür, die Verbrennungsprodufte ftrömen durch 
eine in der Mitte der Badfohle angebrachte Oeffnung in den Back⸗ 
raum, und entweichen aus bemfelben an ber Eintragthür in die ba- 
felbft angebrachte Eſſe; 

k) der Badofen von Laune (p. 486) ift dem vorher befchrie- 
benen bis auf den Umftand gleich, daß zum Abziehen des Rauches 
über der Eintragthür ‘ein beſonderes Rohr angebracht if. 
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14) Die Einrichtung von U. Eafterman in Brüffel (Denrees 
alimentaires, Pain, Bruxelles 1856) enthält einen freisrunden Bad 
raum von 3,5M Durchmeſſer und 0,4 m größter Höhe; die Badffohle 
fleigt um ,, von der Thür aus an. Links von ber Thür, in einem 
mittleren Wintelabftande von gegen 45°, Liegt in gleichem Niveau mit 
ver Badfjohle der Einfenerungsroft, deſſen Längenachſe erzentrifch, d. h. 
gegen den Endpunkt des von dem Thürmittel ausgehenden Durdy 
meſſers gerichtet if. Ungefähr in gleichem Abſtande auf ber rechten 
Seite der Feuerungsthür befindet fi die Rauchausſtrömungsöffnung, 
welche nach einem Kanale führt, der fih in fehlangenförmigen Win- 
bungen über die gewölbte Dede des Badofens nad) dem Scorn- 
feine hinzieht und mit einem Schieber zu verfchließen ift; in biefen 
kann auch frifche Luft eintreten und er bat in feinem Verlaufe Aus- 
länfer, im welchen fich ftillftehenve heiße Luftmafjen befinden. Bon 
dem über ber Teuerung befindlichen Gewölbe aus geht außerbem 
bireft nach dem Schornftein ein mit einem Schieber zu verfchließender 
Kanal. 

15) Eine weitere Ausbildung hat das befchriebene englifche Bad- 
ofenfuften durch Die Konftruftion von Selligue erhalten (Rollet p. 434). 
Der Badraum bat 4m Tiefe, 3,3" Breite, die Backſohle ift mit 
Onßeifenplatten belegt und fteigt unter einem Winkel von 4° nad) 
binten an. Es befinden fi unter verfelben 2 Feuerungen, jede im 
Mittel um 0,7 von ber Seitenwand abftehend. Die Deffnungen 
zu Einführung des Rauces in den Badraum, melde in der Bad- 
foble vorhanden find und mit ihrem Mittelpunfte um 1m von ber 
vorderen Thür abftehen, find 0,8" lang, 0,35" breit; die Raudab- 
züge entjprechen der engliſchen Einrichtung. Die Eintragöffnung geht 
über die ganze Breite des Dfens und hat nur 0,15m Höhe, fie wird 
durch 2 vertikale Eifenplatten gefchloffen. Das Eintragen erfolgt durch 
4 eiferne mit Drabtgeflecht bezogene Rahmen, auf melde außen bie 
geformte Teigmaſſe aufgelegt wird, und die dann eingefchoben werben; 
jeder Rahmen ift für 35—40 Brode beftimmt. Bei dem Gebrauche 
zeigten fich theils in ber richtigen Beobachtung des Ofenganges, theils 
in der Manipulation der etwas zu großen Rahmen, theils darin noch 
Schwierigkeiten, daß die Brode ſchwer von den Drabtgeflechten abzu- 
loͤſen waren. 
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C. Baddfen mit Heizung von außen durch Feuer⸗, Raud- und 
Luftzüge. 


16) Der Rumford'ſche Badofen (Rollet p. 436) bat den hori⸗ 
zontalen Querfchnitt eined regelmäßigen Sechsecks; in demſelben Liegen 
6 durch ſchwache Ziegelmauern von einander getrennte Badräume, 
von denen jeder eine Badfohle in Form eines gleichfeitigen Dreiecks 
von 1m GSeitenlänge und in ber Umfchliegungsmauer eine Eintragthür 
bat. Badfohle und Dedplatte des Badraumes werben durch Guß- 
eifenplatten gebilvet. Unter dem Mittelpunkte des regelmäßigen Sechs⸗ 
ecks befindet ſich die Roſtfeuerung, die Flamme berfelben fteigt ver- 
tifal auf und geht entweder unter einer oder unter mehreren biefer 6 
Badjohlen hin, zieht dann bei jedem Badraume dur 2 neben ver 
Eintragthär in der Umfafjungsmauer angebrachte Züge aufwärts, ver- 
breitet fi) oberhalb über der als Dede dienenden Eifenplatte, und 
die VBerbrennungsprobufte entfernen fih dann durch ven in ber Mitte 
angebrachten und mit ben 6 oberen Zugräumen in Verbindung ftehen- 
den Schoruftein. Dur die in den Zügen angebrachten Schieber 
wird es möglich, bie Feuerung ganz beliebig nach einem ober nad) 
mehreren der 6 Badräume zu dirigiren. 

17) Der Badofen von Poiſſant und Besnier-Duchauffais (Rollet 
p. 437) befteht aus einem in Eifenblch ausgeführten Backraume, 
welcher in einer zweiten ähnlichen Blechhülle fteht. Der Abſtand Te» 
teree von erfterer ift genügend groß, daß die Verbrennungsprodukte 
der beiden angebrachten Fenerungen hindurch ftrömen können. Diefe 
Konftruftion hat feine Anwendung gefunden. 

18) Bei der Konftrultion von Sujol⸗Dupuy (Rollet p. 488) 
findet nur eine Heizung von oben durch das über dem vieredigen Back⸗ 
raume angebrachte Blechgewölbe Statt. Zu beiden Seiten des Bad. 
raumes liegen Roftfeuerungen, von denen Flamme und Rauch über 
dieſes Blechgewölbe ziehen und am höchſten Punkte befjelben durch 3 
Abzüge ſich entfernen können. 

19) Bei dem im Departement de U’Ifere zur Anwendung ge- 
kommenen Badofen von Giraud (Rollet p. 439) fteht in dem etwas 
höher als gewöhnlich ausgeführten Badraum mit kreisfürmigem Quer 
fhnitt in der Mitte ein eiferner Füllofen, dem von oben das Brenn- 
material zugeführt wirb und beffen Roſt unterhalb des Badfohle Liegt, 
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von wo bie Aſche nach einem vertieften Ajchenfall niederwärts geht. 
Die Wärme wird durch Ausftrahlung mitgetheilt. 

20) Der für Holsfeuerung eingerichtete Badofen von Müd in 
Stuttgart (Gewerbeblatt aus Württemberg 1851 S. 360) ift auf 
Taf. 42 in Fig. 16 im Längendurchfchnitt, in Fig. 17 in einem ho⸗ 
rizontalen Durchſchnitt, halb durch die unteren Züge halb durch den 
Backraum gehend, und in Fig. 18 im vertifalen Ouerfchnitte darge» 
fielt. Bei a liegt der Roſt, von biefem aus geht ein in feiner weis 
teren Erftredung durch eine Zunge c getheilter Hauptzug, in welchen 
eine Anzahl nad rechts und Links abgehender Seitenzlüge d münden. 
Alle diefe Seitenzüge führen ven Rauch unter der Backſohle h nad 
4 den Badraum umfchließenden und von einander getrennten Deff- 
nungen e, burdy welche er in die 4 oberen Züge f eintritt. Die letz⸗ 
teren münden vorn über ber Eintragthür i horizontal nebeneinander 
bei g und können nad) Bedarf verfchloffen werben. Zwifchen den Zügen f 
und dem Badraume liegen 4 gewölbte Gußeifenplatten, bie denſelben 
nah oben abſchließen. Die Ableitungsröhre I, welche bei m ver- 
ichloffen werben kann, dient zur Abführung bes Dampfes. Bein 
neben der Eintragthür befinvet ſich eine mit einer Pinfe verfchloffene 
Oeffnung, welde zur Beleuchtung des Badraums dient. 

21) Bei der Ofenkonſtruktion von Clara (Rollet p. 460) ift 
zwiſchen ber Etage, in welcher ver Rauch ſich ftrahlenförmig ausbreis 
tet, und der Badfohle noch eine Zugetage angebracht, in welcher er- 
wärmte Luft zur Ausgleihung der Hite zirkulirt, und es wirb die fo 
erwärmte Luft mit dazu benugt, in ben einzelnen firahlenförmigen 
Zügen der darunter liegenden Zugetage unmittelbar am Beginn eines 
jeden folchen Zuges dem Rauch zugeführt zu werden, um eine Rauch⸗ 
verbrennung zu erzielen. Die Berbrennungsprobufte gehen durch eine 
über dem Badraume liegende Zugetage nad) ber Eile. 

22) Der Badofen des Majors Serre auf Maren, abgebilvet in 
dem bayerifchen Kunft- und Gewerbeblatt 1850 ©. 339, ift vorzugs⸗ 
weife für Steintohlenfenerung eingerichtet und enthält unter der Bad» 
fohle Rauchzüge in 2 Etagen über einander liegend, über der Bad 
ſohle dergleichen Züge und über venfelben, durch mehrere libereinander 
gefpanute Gewölbe hervorgebracht, zwei Räume ftillftehende Luft zur 
Zurücdhaltung der Wärme. — Auch werben Doppelbadöfen Fonftruirt, 
bei denen die Rauchzirkulation um 2 übereinander Tiegende Backräume 
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geführt ift. — Durch Regulirung ber Züge kann man Herbhige und 
Oberhige ganz gleih machen und bei dem Doppelbadofen zugleich bes 
wirfen, daß man in dem einen Badraum ein Gebäd erzeugt, welches 
einen andern Hitzegrad vorausfegt, als das in dem andern Badraume 
bergeftellte. Es ift möglich innerhalb 24 Stunden einen ſechzehnma⸗ 
ligen Einfag zu machen. Ein Doppelbadofen, bei weldyem jeder Bad- 
raum 144 Ouadratfuß Herdfläche enthält, koſtet 500 Reichsthaler 
einschließlich des erforderlihen Eiſenwerkes (vergl. Berfuche in den Mit 
theilungen des Hannov. Gemwerbevereins, Liefg. 62, p. 371 und polyt. 
Centralblatt 1848 ©. 517). 

23) Der Badofen in der Militärbäderei in Hannover, der fidh 
für alle Arten des Brodes vom orbinärften Schwarzbrob bis zum 
feinsten Weißbrod eignet und auch in anderen Etabliffements zur Kon⸗ 
feftbickerei dient (vgl. Abbildung in dem technifchen Wörterbuche von 
Karmarſch und Heeren Bd. I p. 377) Hat einen Badraum von 
18 Fuß Länge und 9'/, Buß Breite und faßt 300 Brode im Gefammt- 
gewichte von 2250 Pfund. Born liegen unter ver Badjchle 2 Roſt⸗ 
feuerungen, von denen 6 Läugenzüge nad hinten gehen; vie biefe 
Züge trennenden Zungen find von Diftanz zu Diftauız zu Erlangung 
einer volllommen gleihmäßigen Vertheilung der Hige durchbrochen. 
Bon den beiden Eeitenzügen fteigen oben gefchloffene Höhlungen 
auf, welde durch ftehende Hite die Seitenwände des Backraumes er⸗ 
wärmen. An der Hinterwand gehen die 6 Rauchzüge vertikal in bie 
Höhe und wenden ſich oberhalb der gewölbten Dede nad vorn, wo 
fie in den Schornftein geleitet find. Im vorderen Drittel Liegen diefe 
Oberzüge höher, fo daß zwiſchen ihnen und der Dede des Badraums 
ein offener Raum bergeftellt werben kann, der durch ſeitliche Vertikal⸗ 
züge mit dem SHeizraum in unmittelbare Verbindung gebradt ift, um 
jo dem Vorderofen bie erforderliche Oberhite zu geben, die ihm durch 
bie weitgeführten oberen Rauchkanäle nicht mehr zugeführt werben fann. 
Diefe Zuführung kann durch Schieber entſprechend regulirt werben. 
Bon diejen vorderen Bertilalzügen gehen mit doppelten Schiebern ver- 
ſchloſſene Deffnungen nad) dem Badraume, um nach Erforbern, wenn 
ber Dfen noch fein Gebäd enthält, demſelben och eine fchnellere 
Erhigung zu geben. Aus dem Badraume führen an fünf Stellen 
eiferne Röhren nad) den oberen Rauchzügen, die zur Entfernung ber 
Wafferdämpfe dienen und durch Schieber gefchloffen werben können. 
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Die Feuerungen und unteren Züge find überwölbt, auf bem Gewölbe 
liegt ein 2 Zoll ſtarker Lehmſchlag und auf dieſem befinden fidh die 
2%, Zoll ſtarken Badofenfteine. Im der Seitenwand des Mundloches 
befindet fidy die Deffnung eines aus dem Heizraum auffteigenden Zu- 
ges, um bie Erfaltung des Ofens beim Ein- und Umfegen der Brode 
zu verhindern. Ein Heiner Ofen nad, diefem Sufteme von 75 Qua⸗ 
bratfuß Badfläche koſtet 400 Thaler herzuftellen. 

24) Der eiferne Badofen des Schloffermeifters Franz Schörg in 
Münden (Mittheilungen des Gemwerbevereind zu Hannover, 1845, 
©. 327, und bayerifches Kunſt⸗ und Gewerbeblatt 1849, Seite 483) 
ft in feiner Konftruftion dem Ofen in der Militärbäderei in Hanno⸗ 
ver durchaus ähnlich; durch Afchenfüllung zwifchen den Wänden und 
dem Mantel ift die Ausftrahlung der Hige weſentlich vermindert; er 
beizt fich fchneller al8 der aus Thonſteinen bergeftellte vorher bejchries 
bene, es ift bei vemfelben aber größere Gefahr vorhanden, namentlich 
beim Baden großer Brode mit längerer Badzeit, daß bie Oberrinbe 
zu ſtark gefchwärzt wird. Auch hält ein aus Thonfteinen mit entſpre⸗ 
hend ſtarken Wänden auegeführter Ofen die Hige länger zurüd, als 
ein eiferner. Der Preis eined Schörg'ſchen Dfens von 100 Quadrat⸗ 
fuß Badfläche wirb zu 1000 Gulden, und von 50 Quadratfuß Bad 
fläche zu 400 Gulden angegeben. Zur Beleuchtung des Badraumes 
ift ein geſchloſſenes Leuchtloh angebracht, und es wird dieſe Beleuch⸗ 
tung dadurch befördert, daß die Dede mit in Waſſer gelöstem Waffer- 
glafe und Neuberger Kreide übertündt if. Schörg hat feinen Bad 
ofen auch für die Zwecke der Feldbäckereien entſprechend eingerichtet. 

25) Der Dampfbackofen von Schmid und Wimmer in Wien 
Bayeriſches Kunſt⸗ und Gewerbeblatt 1849, Seite 482) ſcheint eine 
Berbefferung des Schörg'ſchen Backofens zu fein; bie Heizung ber Oe⸗ 
fen erfolgt von der Seite, ftatt, wie bei Schörg, von unten, bie 
Rauchzüge übertragen die Hite auf den Backraum namentlih von oben, 
und e8 ift zur Seite ein Dampflefjel angebracht, von meldem aus 
nah dem Badraum Nöhren geführt find, um ben Dampf in das 
Innere und über das Gebäd ftreichen zu laſſen. Hierdurch fol das 
Gebäd theils fo lange weich erhalten werben, bis es gehörig durch 
Wirkung der Hefen aufgetrieben ift und fo das fonft gewöhnliche Be⸗ 
feuchten bes einzufegenden Teiges erfegt werben; theild ſoll ein jpäter 
zuzuführender Dampfftrom die Bildung einer glänzenden Srufte 
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begünftigen. Bei angeftellten Verſuchen (Zeitſchrift des Niederöſter⸗ 
reichifchen Gewerbvereind 1849 Nr. 2) war trog der Regulirung der 
Hige durch die Züge immer noch ein Umfegen ber Brode, wie bei ven 
gewöhnlichen ungleich erhigten Badöfen erforderlich. 

26) Der Badofen von Carville für Steinfohlenfeuerung (Bulle- 
tin d’Encouragement 1854 p. 43) ift auf Tafel 41 in Fig. 10 
bis 12 in Y,, der natürlichen Größe vargeftellt. Fig. 10 ift ein Ver⸗ 
tikaldurchſchnitt durch die Mitte des Ofens, Fig. 11 und 12 zwei 
horizontale Darftellungen der oberen Züge, und zwar bei Fig. 11 ber 
unmittelbar über der Dede des Badraumes liegenden und bei Fig. 12 
der über biejen befindlichen. 

& das Mauerwerk des Ofens, außen mit ftarfem Eiſenblech be 
Heibet, bilvet mit dem Gewölbe bb einen hohlen Raum, in weldhem 
fi der muffelfürmige Badraum befindet. Diefer letztere befteht aus 
der Sohle c, ver freiöförmigen Mauer d und dem Gewölbe e. Die 
Badfohle ift aus ſtarken Platten von gebrannten Thon bergeftellt, 
welche eine Sandſchicht von einer Unterlage aus feuerfeften Steinen 
trennt; die legteren ruhen durdy 4 ftarfe Mittelfäulen f, 18 etwas 
ſchwächere in einem Kreis ftehende g, und 32 in einem größeren Kreis 
ſtehende getragen, auf dem den Feuerraum unterhalb begrenzenden 
Mauerwerfe a. Die ringförmige Seitenwand d des Badraumes ent- 
hält vorn die Eintragthür i, und ift mit einem durch hohle Ziegel ge- 
bilveten Kanale k verfehen, welder eine größtentheild ruhende Luft⸗ 
maffe enthält. Sie trägt das Deckgewölbe e. Ueber demfelben befin- 
ben fi) 8 rabial ftehende Scheidewände 1 Fig. 11, zwifchen denen bie 
Verbrennungsprodukte nad) der mittleren Deffnung m zuziehen, nach⸗ 
dem fie fid) aus dem mit dem Roſte n verfehenen Feuerraume allſei⸗ 
tig radial zwifchen ven feuerfeften Säulen f, g und h hindurch nad 
bem Umfange verbreitet Haben und von hier durch die an ber äußeren 
Seite von d angebrachten Züge o vertikal in die Höhe geftiegen find. 
Ueber dem Gewölbe b liegt ein drittes Gewölbe p in einem folden 
Abftande, daß zwifchen b und p die BVerbrennungsprobufte, melde 
durch m eintreten, in bem fpiralförmigen, durch q gebilbeten Zuge 
nach der Eife r fidh bewegen können. Der Eintritt des Rauches aus 
ben radialen Zügen über dem Gewölbe e nach der Deffuung m kann 
burd die Stellflappen s, welde mit ben oberhalb fichtbaren Hand» 
griffen t fi fielen Laffen, fo vegulirt werben, daß beliebige Theile 
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bes Badofens mehr oder weniger erbigt werben. Aus ber Efie r 
tritt der Rauch in ben großen mehreren Defen gemeinjchaftlichen 
Schernftein u, welder mit einem Schieber v verfehen werben Tann, 
und im welchem auch, um nach Erfordern einen intenfiveren Zug her⸗ 
verzubringen, ſogleich das Feuer von dem unter der Badfohle liegenden 
Feuerraume aus durch den Kanal w hineingeleitet werben kann (vgl. 
dig. 11). Bei x befindet fi ein mit Asbeſt umgebenes Queckſilber⸗ 
thermometer in einem eifernen Rohre, das mit einem Thonrohre um⸗ 
geben if. y ift ein Waſſergefäß. z ift eine von 2 Röhren, melde 
ver Eintragthür ziemlich gegenüber ftehen und aus dem Badraume 
nach außen führen; fie find zur Zeimperaturregulirung und Dampfab- 
führung beftimmt und mit Hähnen verfehen. Aus dem Kanale k 
führen an 4 gleichmäßig vertheilten Stellen ebenfalls Röhren ab, welche 
bei k’ austreten und ebenfalls mit Hähnen zur Regulirung der Tem- 
peratur verjehen find. Das mit Hahn verfehene Rohr y’ dient zum 
Ablafien des Waflers aus y. Ein Badofen der bejchriebenen Art 
toftet bei 3,8” Durchmeſſer des Badraumes 2700 bis 3000 Franken 
Anlagekoſten. Nah den Erfahrungen in Servad und Nimes, io 
anferorventlich wenig Reparaturkoften erforderlich waren, wirb ber 
größere Koſtenaufwand durch die Erfparniß an Brennmaterial in höch⸗ 
end 1'/, Jahren gebedt. 

Ein von Earville angegebener beweglicher Badofen, auf dem Prin- 
jipe der Muffel beruhend und für Feldbäckereien beftimmt, ift in der 
beutfchen Gemwerbezeitung 1854, ©. 161 befchrieben. 

27) Der Badofen des Admirals Coffin mit mechanifh fortrüden- 
der Badfohle (Rollet p. 438) bat einen Badraum von 6” Länge, 
1,33" Breite und vorn 0,32“, hinten 0,2” Höhe. Auf der gemauer- 
ten Sohle find Feine Rollen angebracht, über welche ein Metalltuch 
ansgefpannt ift, das vor und hinter dem Badofen über große Walzen 
geht und unterhalb des Badraumes dur ein Gewölbe fi ausbrei- 
tet, daher endlos ift und durch eine ber Walzen langfam vorwärts 
bewegt wird. Auf der einen Seite des Badraums liegt eine Yeuerung 
welche mit den unter der Badjohle befindlichen Zügen, und auf ber 
anderen Seite liegt eine zweite Feuerung, welche mit bem über bem 
Badraume, der mit Eifenplatten abgevedt ift, befindlichen Zügen in 
Verbindung fteht. Der Dfen feldft ift namentlich für Schiffszwiebad 
beſtinmit, und kam zur Beit feiner Erfindung, 1810, weſentlich deshalb 


90 Brodbãckerei. 


nicht in Aufnahme, weil es ſchwer hielt, die für eine ſo ſchnelle 
Backung erforderlichen Zwiebackmaſſen vorzubereiten. 

28) Der mechaniſche Backofen von Slater in Carlisle (Bolyt. Cen⸗ 
tralbl. 1854 p. 39) beruht auf dem von Coffin zuerſt angewendeten 
Prinzipe. Die endlofe Kette, auf welche das Gebäd gebracht wird, 
gebt durch eine 7” lange aus Thonmaſſe gefertigte Muffel Hin und 
zurüd. In den auf beiden Enden angebrachten gußeifernen Thüren 
find Deffnungen für die endloſe Kette angebracht. Die Muffel wirb 
allfeitig von dem euer und den Rauchzügen umſpielt und ift eben- 
falls oberhalb mit einer an dem einen Ende befeftigten Kupferſtange 
verfeben, deren Ausdehnung gegen die der Muffel am anderen Ende 
mit einer Stale abgenommen werben fann, um dadurch die Tempera- 
turangaben zu erhalten. 

29) Sochet's mechaniſcher Schiffebadofen (Rollet p. 476) befteht 
aus einem horizontal liegenden gußeifernen Zylinder, der auf der einen 
Seite halbkugelförmig gefchloffen und drehbar in dem bie Feuerung 
enthaltenden Faftenförmigen Raume angebracht ift; in der Mitte des 
Zylinders befindet fi) horizontal und feftliegend die Badfohle; ver 
Zylinder, der vorzugsmeife durch bie unten angebrachte Teuerung feine 
Hite erhält, wird durch eine Kurbel gebreht, um eine gleichmäßige 
Bertheilung dieſer Hige zu bewirfen. 

30) Bei dem mechaniſchen Schiffsbadofen von Pironneau (Rollet 
p. 477) ift ein von dem Feuer umftrömter feſtliegender Blechzylinder 
angebracht, durch welchen eine brehbare Welle hindurchgeht, die im 
Innern an jedem Ende ein Armkreuz führt. An den Enden biefer 
Arme befinden fi) Zapfen und von biefen herab hängen 4 Platten fo, 
daß fie fih beim ‘Drehen der Welle im Kreiſe bewegen, aber ſtets 
ihre horizontale Lage behalten; dieſe Platten find zur Aufnahme des 
Gebädes beftimmt. 

31) Der Ofen von Roland mit mechanifc, gedrehter runder Bad 
fohle (Bulletin d’Encouragement 1852 p. 750) ift in Fig. 21—27 
Tafel 42, abgebildet, von denen Fig. 21—24 im vierzigften Theile 
ber natürlichen Größe ausgeführt find. Fig. 21 ift ein Bertifalpurd- 
Schnitt und Fig. 22 ein Horizontaldurdjichnitt; erfterer nach der Linie 
MN in Fig. 22 und legterer nad) der Linie AB in Fig. 21 durch 
ben Feuerraum gelegt. Fig. 23 ift ein Theil eines Horizontaldurch⸗ 
ſchnittes nach der Linie CD in Fig. 21 durch den Badraum; Fig. 24 
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ein Theil eines Horizontaldurchſchnittes nach ber Linie EF in Fig. 21 
durch die Rauchkammer über dem Backraum gelegt. 

a ift der Roſt, b ein unter vemfelben befinvlicher Behälter zur 
Aufnahme der bei der Verbrennung verbleibenden Holzkohlen, wenn 
mit Holz gebeizt wird. Flamme und Raud gehen aus dem Heizraum 
duch vier ftrahlenförmig unter der beweglichen Badfohle hingeführte 
Röhren c nad den in der Umfafjungswand angebrachten Zügen d. 
Diefe Züge fpalten fi duch eine auf c aufgefette Zunge oberhalb 
gabelförmig, wie dies der Durchſchnitt in Fig. 25 deutlich macht, und 
führen nach der über dem Badraum befindlichen Rauchkammer. Zwei 
biefer Züge find in ven Durchſchnitten Fig. 23 und 24 im Mauer- 
werke fihtbar. Aus diefer Rauchkammer entweichen die Berbrennungs- 
probufte durch den mit dem Schieber g verfehenen Schornftein f. Bei 
h find an ven Punkten, wo die Züge nad aufen treten, und fir die 
Rauchlammer Vorfepftüde angebracht, welche bei der Reinigung ber- 
ausgenommen werben Tönnen. Bei i befindet ſich ein Wafjergefäß, 
weldyes von ber Rauchkammer aus erwärmt wird, und bei k ein mit 
ſchlechten Wärmeleitern ausgefchlitteter Raum. Der Horizontaldurd) 
ſchnitt in Fig. 26 nach der Linie GH in Fig. 21, und der Bertifal- 
durchſchnitt Fig. 27 nad der Linie IK in Fig. 26, zeigt außer ben 
zulegt erwähnten Theilen noch einen direkt von bem Teuerraun: in 
die Höhe geführten Zug 1, ber mit ber Klappe m |verfehen ift und 
in den Schornftein f mündet, um nad Erfordern die Teuerung birelt 
in ben Schornftein leiten zu können, wenn g gejchloffen und m geöff- 
net wird. Die Rauchlanımer e wird durch zwei aus Eifenbleh und 
Oußeifenplatten gebildete Boden hergeftellt. 

Der allfeitig umfchloffene Badraum n bat bei o die Eintragthür 
(Fig. 28) neben welcher fich bei p ein Raum für die Beleuchtung 
besjelben und bei q ein Thermometer zur Beobachtung der Tempera⸗ 
tur befindet; r ift die aus einem Eifenblechgeftell beftehende und mit 
Thonplatten belegte Freisförmige Badfohle, welche auf der Welle s 
ruht; an letzterer ift die Büchſe t angebracht, gegen welche ſich die 
eifernen Arme u ftügen, welche die Badjohle tragen. Die Welle s 
geht bei v in einem Halslager und ruht bei w auf einem Zapfen; 
x, y bilvet das an das Mauerwerk angehängte Lagergeſtell; z ift ein 
mit 5 verbundenes koniſches Rab, in welches das an der Welle b 
befinbliche Getriebe a’ eingreift. Bei c’ befindet ſich an ber Welle b 
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ein Kettenrad, welches von einem Motor aus Bewegung erhält und 
eine langfame Kreisbewegung auf die Badfohle überträgt. Bei d’ if 
in der Mauer eine leicht zugefegte Deffnung, welche den Zugang bei 
nothwendigen Reparaturen gewährt. 

Es liegt auf der Hand, daß burd eine ftete Bewegung der 
Backſohle das Gebäck allmälig nach verfchieenen Stellen bes Ofens 
kommt, und dadurch die gleichmäßigſte Einwirkung der Wärme auf 
dasſelbe hervorgebracht werden kann; ſowie daß, wenn außerdem noch 
durch den Arbeiter die Drehung der Backſohle mit beliebiger Geſchwin⸗ 
digkeit erfolgen kann, eine weſentliche Erleichterung beim Eintragen 
und beim Wiederherausnehmen hervorgebracht wird; ferner daß die zu 
einem Ofen von 4m Durchmeffer erforderlichen Hülfswerkgeuge bier 
nur Stiele zu haben brauchen, mit denen man bi zu dem 2m von 
der Thür entfernten Mittelpunkte gelangen Tann. 

Bei den in biefer Abtheilung bejchriebenen Badöfen ift noch zu 
erwähnen, daß man einzelne derſelben von einer bereits zu anderen 
Zweden benugten Feuerungsquelle aus erhigt hat, 3. B. durch bie 
von Dampffeffeln abziehbenden Berbrennungsprodufte, oder auch die 
von Kokesöfen ausftrömenden Gaſe. 


D. Badöfen mit Zuführung erhikter Luft nad bem Badraume 
(fours a&rothermes). 

32) Der Dfen von Aribert, auf welchen derſelbe 1832 in Frank⸗ 
reich ein Patent erhielt (Rollet p. 440), enthält unter der Sohle 
bed Badraumes einen von einem Mantel umfchloffenen Luftheizungs- 
ofen, deſſen Rauchzüge zur direkten Erwärmung ber Sohle beitragen. 
In der Mitte der Sohle erhebt fih in dem Badraume ein Rohr, 
welches die Fortſetzung des Mantel3 von dem Luftheizungsrohre bil- 
bet, und aus welchem bie heiße Luft ausftrömt und fi in dem Back⸗ 
raume verbreitet. Von bier tritt biefe Luft durch eine Leitung nach 
dem Luftheizungsofen zurüd, um fi) von neuem zu erwärmen. 

33) Bei, dem Badofen von Jametet und Lemare, der fi in 
ber DBäderei von Mouchot fröres zu Montrouge bewährt hat 
(Rollet p. 442), liegen unter der Badfohle Züge in drei Etagen 
über einander. Der Badraum bat im allgemeinen bie Form eines 
hinten abgerundeten Vierecks, deſſen vordere Eden verbrochen find, 
und welches 4,3m Tiefe bei 3m Breite bat. Ueber dem Badraum 
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befindet fih zur Zurüdhaltung der Wärme, und da oberhalb Feine 
Züge Liegen, ein ſtarkes Mauerwerk. Unter der Sohle liegt der für 
Anwendung von Koles beftimmte Heizraum, und es zirkuliren zur 
Seite desfelben rechts und links in der zweiten Etage Flamme und 
Rauch und vereinigen fi in bem in ber Mitte hinten liegenden 
Schornfteine. Neben dem Heizraume und unter diefen Zügen find 
in ber erften Etage gewölbte mit einander in Verbindung ftehenve 
Räume angebracht, welche nur vorn 2 Deffnungen für den Zutritt 
friiher Luft haben. Aus diefen gelangt die bereits erwärmte Luft 
in bie britte zwijchen den Feuerzügen und der Backſohle Tiegende 
Etage, in welcher fie durch eine große Anzahl unterbrochener Zungen 
veranlaßt wird vielfach mit dem Mauerwerk in Berührung zu treten, 
und aus welder fie in den Badraum überftrömt. Bon legterem aus 
findet zur Herftellung einer fteten Zirkulation eine Verbindung mit 
der unteren Etage ſtatt. 

34) Bei einer Berbefferuug biefer Konftruftion von Mouchot und 
Grouvelle ift ein größerer Effelt dadurch erzielt worden, daß der 
abziebende Rauch noch durch Züge über ver Dede des Badraumes 
hindurch geführt ift (Mollet p. 447); als Wärmeerzeugungsgquelle 
bient ein Kolesofen. 

35) Der verbefferte Dfen von Aribert mit kontinuirlichem Be⸗ 
triebe (Rollet p. 454) ift zur Rarafterifirung der Defen vorliegender 
Klaſſe in Fig. 19 und 20 (Taf. 42) in Längen- und Querdurchſchnitt 
im 100. Theile der natürlichen Größe dargeftellt. Die über dem Roſte 
a ſich bildenden Berbrennungsprobufte durchſtrömen den Dfenmantel b, 
bie drei neben einander liegenden gußeifernen Röhren c, den Raudy 
fanal d, bie beiden unter der Badofenfohle Tiegenden gußeijernen 
Röhren e; treten dann in die um das Waflergefäß g angebrachten 
Rauchzüge f und von diefen in ben Schornftein. Bei h ift eine 
Vertiefung in ber Mauerung des Backofens angebracht, um zu ber 
Heizthür i und Aſchenfallthür k zu gelangen. Der Badraum 1 bat 
auf der einen Seite die Eintragthür m, auf ber andern Seite bie 
Austragthlir n, beide von Eifenbleh und zum Aufwärtsfchieben ein- 
gerichtet. Durch diefen Heizraum geht, auf die Länge von 8,66 m fi 
um 0,02% fenfend, eine Eifenbahn o, auf welcher ſich blecherne zur 
Seite mit Rollen verfehene Geftelle p bewegen, bie zur Aufnahme des 
zu backenden Brodes beftimnt find. Iſt der Ofen im Gange, fo 





toird im Zwiſchenräumen von 5 zu 6 Minuten ein foldes Geftell 
bei m eingefchoben und gleichzeitig eines bei n heransgenommenn, 
fo daß denmach das Baden in 35 bis 42 Minuten beendet iſt. Die 
erforderliche Hite wird dadurch erzielt, daf die über dem nr 
b befindliche heiße Luft durch bie Züge rr und die Deffmingen 

welche mit Schyiebern zu ftellen find, bei bereitete ie TE 
raum oben einftrömt, ben Backraum von m nad) n zu durchſtrömt, 
und wenn fie ſich bei mn abgekühlt hat, durch die Deffnungen t aus 
dem Badramme nad) den Geitenzügen u tritt und aus biefen in ben 
die Nöhren ce umgebenden Raum v und w gelangt, um endlich 
durch q über b wieber bei s nach abermaliger Erhigimg einzutreten, 
und fo regelmäßig zu zirfuliven. Bei x befinden fid) Borjeger zum 
Meinigen der Züge, und bei y find hohle Räume im Mauerwerfe, 
welche mit Koblenftaub gefüllt find. Bei einer Reihe von Berfudyen, 
welche mit diefem Dfen fo angeftellt wurden, daß anfänglich mit einem 
Aufwande von 300% Steinkohle mehrere Tage hintereinander in 24 Stum- 
den 10008 Brob gebaden, und zuletst mit entjprechender Beſchleunigung 
des Prozeffes in 24 Stunden mit 620% Steinfohlen 9680% Brod ge 
baden wurden, ließ fich ermitteln, dak zu der Verwandlung in Breb 
36—40* Steinfohlen für 1000* Brod erforderlich twaren, Dagegen 
264% in 24 Stunden dazu aufgewendet werden mußten, um ben Bad- 
ofen in der erforderlichen Temperatur zu erhalten und die ftetig Statt 
findenden Wärmeverlufte zu erfegen. Der größte Bortheil der Aribert- 
ſchen Defen der vorliegenden Form entftebt Dadurch, daß zwei Defen 
neben einander gebaut werben, von benen die Eintragthür bes einen 
neben der Austragthür des anderen liegt, damit der Transport ber 





ming des hier gejehilberten Pringipes ift in Rollet p. 460 gefdildert, 
iM —— — — 


Badifen. 95 


37) Bei dem Badofen von A. Silbermann in Breslau (Bolyt. Jour⸗ 
nal, Bb. 140 p. 269) liegen zwei Badräume über einander, unter dem 
teren liegen zwei Zugetagen, zwifchen biefem und bem oberen eine 
vritte, und über dem oberen eine vierte Zugetage. In jeder Zugetage 
befinden ſich nach der Ränge bes Ofens ſich erſtreckende, neben einon- 
der Legende Züge. Das Teuer geht in ber unteren Zugetage in 
enem Mittellanal nad hinten, theilt fi bier und durchſtrömt auf 
jever Seite brei Züge; vorn zu beiden Seiten Torrefponbiren bie Züge 
mit aufwärts geführten Kanälen; durch biefe gelangt der Rauch im 
bie dritte Zugetage, ftrömt hier auf beiden Seiten nad hinten, dann 
sh vorn und in einem gemeinfchaftlichen Mittelkanale wieder nach 
hinten, erhebt ſich in die vierte Zugetage und durchſtrömt dieſe eben- 
Us in Längenzügen. In die zweite Zugetage tritt frifche Luft ein 
mb durchſtrömt dieſe ähnlich wie der Rauch die darunter liegende, 
tritt dann in den unteren Badraum, aus diefem durch vertifale Züge 
m die dritte Zugetage, welche fie zwifchen den Rauchzügen durch⸗ 
frömt und ſich dann in den oberen Badraum begibt. Nah dem 
Ausſtrömen aus diefem geht fie noch durch Züge in ber vierten Etage, 
und von da entweder in ben Schornftein oder nach einem weiter zu 
erwärmenden Raume. 

88) Einen Ofen mit mechaniſch fortrüdender Badjohle, ähnlich 
dem von Coffin angegebenen, hat Grouvelle für SZwiebadbäderei 
fonftruirt, (Rollet p. 451). Das endloſe Metalltuch Coffins ift hier 
durch zwei enblofe, durch den Badraum gehende Ketten erfegt, auf welche 
bie das Gebäd aufnehmenden Einfagblehe gebracht und durch dieſelben 
fo vorwärts bewegt werben, baf ein jedes etwa 35 Minuten im Ofen 
verweilt. In der unteren Zugetage des Ofens zirkuliren die Ver⸗ 
brennungsprobufte zweier Feuerungen, in ber nächſt höher liegenden 
die von außen auf der einen Seite eintretende Luft, welche an ber 
anderen Seite in den Badraum tritt, denfelben durchſtrömt, und ober- 
balb längs der Über dem Gewölbe angebrachten Züge ſich entfernt. 


E. Oefen mit Überbigtem Wafjerbampfe. 

Die Anwendimg überhigten Wafjerdampfes zum Brodbacken ift 
von Biolette und von Mac⸗Cormas vorgefchlagen und angegeben worden, 
daß Wafferbämpfe von 250°C. hierbei ein ausgebadenes und vortreff> 
lihes Brod liefern follen. Die verhältnigmäßig größere Schwierigkeit, 
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Dämpfe von einer fo hohen Xemperatur zu erzeugen, bie in der 
That erforderlich fein werben, da bie zwedmäßigfte Temperatur um 
Badraum zwifchen 200 und 250°C. ſchwankt, Bat eine weitere An⸗ 
wendung biejes Prinzips zur Zeit verhindert. — 

Unter den bei der Bäderei vortheilbaft zu benutzenden Neben- 
apparaten, Die in neuerer Zeit angegeben worben find, ift der Dampf 
apparat von Roriot in Paris anzuführen, welcher den bei der Dampf⸗ 
bäderei von Schmid und Wimmer (vgl. Nr. 25) durch Anbringung 
eines befonderen Dampffeffeld erreichten Zweck in einfacherer Art er 
zielt. Es ift dies der in Fig. 13 bie 15 auf Taf. 41 abgebilvete 
Feine Tupferne Behälter, der ungefähr die Form eined Brodes hat, 
bei a mit 2 Henkeln verfehen ift, und durch die gewöhnlichen Geräthe, 
wenn er mit warmem Waſſer gefüllt ift, in ven Badofen eingeſetzt 
wird, wie ein Brod. Oberhalb befinden fi auf bemfelben brei 
Ihlangenförmig gewundene Röhren, durch welche der in Folge ber 
Badofenhige entwidelte Dampf ausftrönt. ‘Die vierte Deffnung co 
ift mit einem Schraubenftöpfel verfehen. 

Der abfolute Effekt eines Badofend wird durch deſſen Größe 
und den Umftand beftimmt, ob ununterbrochen oder nur abjatzweife 
gebaden werben kann; der relative Effekt hängt von der Dienge bes 
Brennmateriales ab, welches zur Erzeugung einer beftimmten Menge, 
etwa von 100 Pfund, Brod in demſelben erforberiih if. Ein Theil 
biefe8 Brennmateriales wird num zur Erzielung ber nügliden Wir- 
fung, d. 5. zur Erwärmung des Teiges bis Über den Siedepunkt und 
zur Berbampfung der Waflermenge verwendet, um welche ber Teig 
während des Badens eine Gewichtöverminderung erfährt. Die nüß- 
li verwendete Wärme, nad) Wärmemengen oder Wärmeeinbeiten 
abgeſchätzt, wird von Rollet für 100 Pfund erzeugtes Brod angegeben zu 

15927 Einheiten wenn 130 Pfd. Brod 

16097 „ „ 10 „ 

16244 n n 150 n ” 
aus 100 Pfd. Mehl erlangt werden. Diefe Wärmeeinheiten werben 
erzielt durch Verbrennung von 6,25 bis 6,37 Pfund Holz oder 2,12 
bis 2,17 Pfund Steinkohlen. 

Was daher mehr als diefer Betrag für Erzeugung von 100 Pfdb. 
Brod in einem Badofen verwendet wird (bei Teuerung mit Holz find 
natürlich die nicht verbrannten Kohlen von dem urfprünglic, eingefeßten 


” 
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Holzquantum im Abzug zu bringen) dient zur Erzielung der noth« 
wenbigen Nebenwirkungen, nämlich zur Abführung ber Berbrennungs 
probulte, zur Erwärmung bed Badofens, der durch denſelben ftrö- 
menden Luft und zum Erſatz der regelmäßig fortgebenden Wärme 
ausſtrahlung. Unter diefen Nebenwirkungen tritt namentlich die Erwär⸗ 
mung der ganzen Maſſe des Badofend dann in einem bebeutendben 
Betrage auf, wenn berfelbe nur in weit auseinanderliegenden Seite 
räumen gebeizt wird und daher jedes Mal vollftändig oder ziemlich 
vollftändig verkühlt; und es ergibt fi) bei einem ftetig beuutzten 
größeren Badofen, trohzdem, daß nad Befinden mehrere Tage erfor- 
berlich find um ben Ofen in badfähige Erwärmung zu bringen, da⸗ 
durch ein ökonomiſch fehr günftiges Ergebniß, daß ſich dieſer Anhei- 
zungeaufmand bei bem ftetig fortgefettten Betriebe auf eine fehr 
bedeutende Menge des Erzeugnifies vertheilt. Für einen gewöhnlichen 
Badofen älterer Einrichtung, in welchem jedes Mal 200 Pfund Brod 
gebaden werben, ergeben ſich in dieſer Beziehung etwa folgende Ber- 
haͤltniſſe; es find nämlich erforderlich: 
- bei dem erften Satze 64 Pfund Holz, 

„ n„ jwiten „ 24 „ " 

„» on beiten „ 16 „ n 

„nn beten „ 15 „ n 
und bei jevem folgenden ebenfall® ver letzte Betrag; es find baher 
bei nur einmaligem Baden pro 100 Pfund Brod 32 Pfund Holz 
erforderlich, bei vier Dial hinter einander folgenden Sägen durchſchnitt⸗ 
lich 14,9 Pfund und bei zehn Mal hinter einander folgenden Einfägen 
durchſchnittlich 10,5 Pfund. 

Unter den übrigen Nebenwirkungen der Wärme wird der Berluft 
duch Ansftrahlung namentlich baburd vermindert, daß man die 
Wärmeverbreitung durch Anbringung verfchiedener Schichten Schlechter 
Wärmeleiter erfchwert und äußerlich den Luftwechſel verhindert. Im 
Bezug auf die durch in den Badraum tretende Kalte Luft verloren 
gehende Wärme erfcheinen die Konftruftionen als bie vollfommenften, 
bei denen die möglich geringfte Zeit zur Deffuung der Thür erfor- 
derlich ift, bie alfo einer Reinigung im Innern nicht bebilrfen, bei 
denen ein Umfegen ber Brobe nicht nothwendig ift unb bei benen 
Einfegen und Herausnehmen am ſchnellſten erfolgen Kann, alfo nament- 
ih die mit mechanifch bewegter Backſohle. 

Technolog. Enrhfl. Euppi. 11. 7 
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Vergleicht man die zur Erzielung der nützlichen Wirkung theore⸗ 
tiſch erforderliche Brennmaterialmenge mit der in einem Backofen wirt 
(ih aufgewenbeten, fo erhält man in dem dadurch gebilbeten echten 
Bruce ven Wirkungsgrad bed Brennmateriales in dem betreffen- 
den Backofen. Diefer würde bei dem oben angeführten älteren Back⸗ 
ofen ungefähr fein: 


beim erften Satze: * =. ober 20 — 


bei den 4 erſten Sätzen durchſchnittlich: 








Im Nachfolgenden ſind für mehrere ver ocbe beichriebenen 
Dfenkonftruftionen die zur Erzeugung von 100 Pfund Brod erforder 
lichen Brennmaterialmengen und fiir einige berfelben, wo vollftändig 
genligende Verſuche angeftellt wurden, die Wirkungsgrabe zufammen- 
geftellt worben, wobei noch darauf hinzumeifen ift, daß bie Angaben 
über Steinkohlenverbrauch nicht al8 vollkommen vergleichbar mit einan⸗ 
der zu betrachten find, ba bie Befchaffenheit ver Steinkohlenforten fo 
außerordentlich verfchieben ift. 

















j Bar 10 Brunn Bgm Ra eferetin A: 
j : Bezeichnung der Ofenkonſtruktion: | | | Ei Er 
En zu | Bin IS | a Ar 
— 4 
| Aelterer Ofen obne Rande ‚8-4 — — — I-1 
nah Rolet . . . 263 — — 1% 

mit Rauchzug. . . .| 221 | — — 19% 

1b. Im Lorietttt.. 28,3 — — — 118 
10. in Rode ri Io IR 
2 !von Dubroe . . . .| 24 — — — — 
8 |von Refpinaffe nach Rollet 1232,4 — — — lı3 
nach Armengaud.. 44117 - — — — 

5 |von Ferrand nad Rollet ..135 — — — 442 
nah Armengaud. . . . .| 16,6 — — | — | _ | 
13c.|in Greenwich.. — 6,3 — | — 33 
14 |von Eaſterman. —86-10 — | — | 
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8 Für 300 100 Bfunb ro An Brod web fin erforderlich ss 
"85 77T TIER 
| RE Bezeichnung ver Ofenkonſtruktlon: ẽ En 
gr; | Alien | 5 | Rote [RE 
Bl ll |& 
2 von lan 2 2.22... — 56 —— |8 
- 22 von Serre — 9-13 | — — — 
23 jin Hannover . . — 4,5 — — — 
24von Schörg bei dem Atem Einfage 7 — — — | — 
25 |von Schmid und Wimmer — I|77-85|1—-| — |— 
oder. . .| — — 86 — | — 

26 |von Sarvile - . 2.20 — 8 — — | 
31Rolland. ... — s I-ı - I 
82 | von Aribert — 5 — — 14 
83 |von Jametet und Lemare. — — — | 10,9 | 
84 |von Moudyot und Grounele .| — — — | 13,5 | 20 
35 Ivon Uribett . » 0... — 4,2 | —-—| — 51 





Bas nun die wirkliche Ausführung des Brodbackens anbelangt, 
fo erfolgt diefelbe theild durch das fogenannte Hausbaden, theils durch 
das Bädereigewerbe, theils endlich durch Brodfabriken. 

Bei dem Hausbacken, was theils auf dem Lande, theils in 
Meineren Städten noch vielfach in Ausführung ſich befindet, erzeugt 
eine Familie das für ihren Bedarf erforberliche Brod felbft in den 
durch die Konfınntion bedingten Zeitabfländen,; in der Zwiſchenzeit 
ruhen die hierzu erforderlichen Hülfsmittel und es ift daher an eine 
fabritötonomifhe Ausnugung berfelben nicht zu denken. Wenn faft 
alle übrigen dadurch entjtehenden Verhältniſſe lediglich nur auf bie 
ihren Bedarf fo erzeugende Familie zu beziehen find, hat namentlich 
der Umſtand, daß das Baden in bem eigenen Badofen, ber nad 
jevesmaligem Gebrauche faft wollfländig wieder ausfühlt, nur durch 
einen unverhältnigmäßig großen Brennmaterialaufmand ermöglicht wer» 
den kann, eine wichtige national-öfonomifche Seite, welche feit län- 
gerer Zeit ſchon die Aufmerkfamkeit auf fi) gezogen und bie Em⸗ 
pfehlung der Einrichtung von Gemeindebacköfen zur Folge gehabt 
bet. Nach dem, was vorher über den Unterfchied des Brennmaterial- 
aufwandes bei einmaliger und mehrmaliger bintereinanverfolgender Be⸗ 
nnung eines Backofens gefagt worden ift, braucht bier der Ruben 
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eines folchen Gemeindebackofens, welchen bie einzelnen Familien einer 
Gemeinde nach einander benußen, nicht erjt ausführlich begrüntet zum 
werben; es genügt Folgendes anzuführen: Im Königreich Sachſen 
wird nach einer ungefähren Schägung nod für etwa 800,000 Be- 
mohner die bedeutende Quantität von 2,400,000 fächſiſchen Scheffeln 
Getreide in Brivatbadöfen jährlich verbaden, hierzu ift ein Holzaufe 
wand von jährlich 46,383 Nlaftern (A 2475 Pfund Gewicht in luft⸗ 
trodnem Zuftande) erforderlich. Bon diefem Betrage würben ?/,, d. h. 
30,922 Klafter jährlich bei Durchgängiger Benugung von Gemeinde 
badöfen erfpart und der dazu erforberlihe Waldboden von 62,000 
ſächſiſchen Adern zu andern Kulturen verwendet werben können. Die 
Koften diefes erjparten Holzes betragen 123,688 Thaler, wozu bie 
Zinſen des auf 55,000 Privatbadöfen zu verwendenden Kapitales von 
1%, Milionen (& 30 Thaler) alfo 70,000 Thaler und an Unterhal- 
tungsfoften etwa 27,500 Thaler fonımen, fo daß eine Geſammterſpar⸗ 
niß von 221,188 Reichsthaler entfteht. Von dieſer ift abzuziehen 40,000 
Thaler als Zinfenbetrag der die Privatbadöfen erfegenden 5000 Ger 
meindebadöfen (à 200 Thaler Bauloften gerechnet) und 25,000 Thaler 
jährliche Unterhaltungstoften, fo daß 146,188 Thaler als reine Geld» 
erfparniß bei burchgängiger Anmwenbung von Gemeindebadöfen zu be 
trachten fein würden; außerdem wirb ein beſſeres Brod erzeugt, da 
erfahrungsgemäß das Brod bei dem erften Einfage weniger gut erhal. 
ten wird, als bei fpäteren. Die landwirthſch. Zeitſch. f. d. Königreich 
Sachſen 1846 enthält S. 387 mehrere Pläne zu ſolchen Gemeinde» 
badöfen. 

Eine andere Mopalität, bie hier angebeuteten Vortheile durch 
Befeitigung der Privatbadöfen zu erreichen, ift von einzelnen größeren 
Bäckereigeſchäften dadurch eingefchlagen worden, daß biefelben gegen 
eingeliefertes Getreide nad) deshalb geordneten Beftimmungen bereits 
fertige8 Brod und Kleien in Zaufch geben, wobei das Getreide nad 
dem Gewichte übernommen wird. Spezielle Nachweife und Berechnun⸗ 
gen über eine ſolche Brobumtaufchan ftalt enthält die oben ange- 
führte Zeitichrift 1848 ©. 43 u. 203. 

Der gewerbmäßige Bädereibetrieb ift in den mehrften Fällen, nar 
mentlich bei den Heineren Geſchäften, welche die Bereitung des Teiges 
mit der Hand bewirken und zum Theil noch unvolltonımene Badöfen 
mit großem SHolzverbrande benugen, noch weit davon entfernt, bie 
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fabrikskonomiſchen Vortheile zu verwirflihen, welche Brodfabrifen 
zu gewähren im Stande find. Nach Leſobre werben bei einem Preife 
von 47 Franken für 100 Kilogramm Getreide aus diefer Quantität 
durch das Mühlen- und Bäckergewerbe erzeugt: 69% Weißmehl, welche 
in 91,80% Weißbrod verwandelt (a 58 Centimes pro Kilogramm) ver- 


fauft werden mit . . 20.2. 53,24 Franken, 
6% Schwarzmehl, welche in 17, ‚9gk Schwarzbrod ver» 
wandelt (& 50 Centimes) werth find . . 8,99 „ 
19% Kleie im Werte von . . 2 22 20..190 „ 
6% Abfall (hier nicht gerechnet) 
Der Ertrag von 59,13 Franken. 


gibt daher 12,13 Franken Umwandlungskoſten für den Müller und 
Bäder, d.h. 25,9 Prozent von dem Breife des Robftoffes, währenn in der 
Zentralbäderct der Wohlthätigfeitsanftalten in Paris bei 100% Brod 
4 Franken Koften für die erwähnten Ummanblungsoperationen aufge 
wendet werben, aljo 8,5 Prozent vom Preife des Rohftoffes bei obiger 
Preis 'ngabe. 

Bropfabrifen, melde entweder das Mehl kaufen, oder auch mit 
Mahlmühlen verfehen direkt Getreide einkaufen, find urfprünglich nur 
für einzelne Fälle größeren Bedarfs, 3. B. in größeren Hafenftäbten, 
für militärifche Zwede u. f. mw. gegründet, in neuerer Zeit aber aud) 
mit großem Erfolg namentlih von Frankreich aus für den Bebarf 
größerer Städte und Ortfchaften empfohlen und eingerichtet worden. 
Bezüglich verfelben ift zu erwähnen, daß eine Knetmaſchine bei Krüger 
in Danzig mit 3 Pfervefraft betrieben wöchentlich 12 — 1400 Zentner 
Zeig liefert (eine Leiftung von 48 kräftigen Arbeitern beim Sneten 
mit der Hand), eine Knetmafchine von Boland oder Roland 4—6 
Zentner Teig in höchftens zufammen 20 Minuten mit einem Kraft⸗ 
aufwand von höchſtens 2 Pferbefraft fertig macht, und daß, was bie 
abfolute Leiftung der Backöfen anbelangt, ein Dfen nad der Einrich- 
tung in der hannoverfchen Militärbäderei täglich bei wiermaligem Ein« 
fate 9000 Pfund, der Ofen von Leſpinaſſe bei 15 Einſätzen 2580 
Pfund, der Carville'ſche Ofen täglich 5000 Pfund, der Ofen von 
Clara bei 15 Einfäten in 24 Stunden 9000-—11000 Pfund und ber 
Aribert’iche Dfen (vergl. Nr. 35) fogar bis zu 19,000 Pfund Brod 
in 24 Stunden zu liefern vermag. 

Dr. 3. Huͤlße. 
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Bronze. 
(Bd. II. S. 155.) 

Die unter dem Namen Bronze vorkommenden Detallmifchungen, 
in welchen jedenfalls Kupfer den Hauptbeftanbtheil bilvet, find ent⸗ 
weder wefentlich bloß aus Kupfer und Zinn zufammengefegt ımb ent⸗ 
halten nur gelegentlich geringe Anteile anderer Metalle (Blei, Eifen x.) 
als zufällige Berunreinigungen in Folge der Anwendung unreinen 
Kupfers oder Zinns; ober fie beftehen aus Kupfer, Zinn und Zink, 
in welchem falle nicht allein die gedachten Verunreinigungen ebenfalls 
vorhanden fein können, fondern and) öfters eine Feine Menge Blei 
abfichtlich beigefügt wird. 

A. Bronze aus Kupfer und Zinn Das Kupfer wird 
durch Zinnzuſatz härter, Elingenver, ſehr politurfähig und ſchmelz⸗ 
barer, verliert aber auch zugleich feine Dehnbarkeit ganz oder großen- 
theils. Die Farbe ift weiß oder hell ftahlgrau, die Härte und Sprö« 
digkeit am größten, wenn mit 100 Theilen Kupfer 45 bis 54 Theile 
Zinn verbunden find. Mit abnehmendem Zinngehalte befommt bie 
Legirung, welche ein feinförniges oder faft volllommen dichtes Bruch⸗ 
gefüge zeigt, ftufenweife eine röthlichgraue, vöthlichgelbe und röthliche 
Tarbe, wird etwas gefchmeibig und fehr feft, aber weniger hart. 
Sinkt der Zinngehalt unter 18 Theile — immer auf 100 Theile 
Kupfer verftanden — fo ift das Gemifch bei beträchtlicher Feſtigkeit 
(Zähigkeit) wenig hämmerbar in gewöhnlicher Temperatur, dagegen 
gut zwiſchen Walzen ftredbar in ver Rothglühhitze. Mit 5 Theilen 
Zinn und weniger tritt die Gefchmeidigfeit im falten Zuftande auffal- 
Iender hervor, wiewohl das Metall unter dem Hammer oder ben 
Walzen weit leichter Riffe befommt, als umvermifchtes Kupfer. 

Ueber das ſpezifiſche Gewicht mehrerer hierher gehöriger Legirungen 
gibt nachfolgende Zufammenftelung Auskunft: 

100 Theile Kupfer Spez. Gewiht 100 Theile Kupfer Spez. Gewicht 


mit mit 
100 Theilen Zinn — 8,79 12 Theilen Zinn — 8,80 
3, u „— 8,83 1 „ u — 878 
25 n — 8,95 10, — 8,76 
16 „— 8,387 8 „ „" 8,76 


Werben Miſchungen, melde auf 100 Theile Kupfer weniger als etwa 
67 Theile Zinn enthalten, nach dem Schmelzen Iangfam abgekühlt, 
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Kupfer und Zinn bereiteten Bronze einerfeitd und den nur aus Kupfer 
und Zink gebilveten Mefling andererjeits. Der Zintzufag führt bie 
Barbe des Gemifches mehr oder weniger dem Meffinggelb näher, und 
ift der Zinngehalt Hein im Berhältniß zum vorhandenen Zink, fo ent 
fteht ein fchönere® höheres Gelb, als das des gewöhnlichen Meffinge: 
ein mwejentlicher Bortheil, wenn das Metall vergolvet oder golpfarbig 
gefirnigt werben fol. Das Zink erhöht die Schmelzbarleit; vermöge 
des Zinngehaltes aber ift die Zufammenfegung dichter und befier ge 
eignet, fich rein und fcharf auszugießen, als Mefiing. Ein Kleiner Zu⸗ 
fag von Blei ift im fofern vortheilhaft, als er zur Folge hat, daß das 
Metall beim Abdrehen auf der Drehbank und beim Zifeliren kurze (leicht 
zerbrödelnde) Späne gibt, welche fih nicht an das Werkzeug hängen. 

C. Berzeihniß der Zuſammenſetzung verſchiedener 
Bronzen zu allerlei technifchen Anwendungen. 


| Auf 100 Gewichttheile 
Kupfer. 


| Zinn. | 3int. |@tet 





Beſte Mifhung . 
Genre 2 2 2 nn 
Englisches Slodengut .» » » 2 20... 
Zu Hausgloden . ... 
„Thurmglocken.... 

„den größten Thurmglocken 

| „ Übrdoden » > 2 2 2 2 ren 

12) Geſchütz⸗Bronze CEanonenmieian) 
Beſte Miſchung... 

3) Spiegelmetall 

9 Statuen⸗Bronze 
Desgleichen 


| 
| 
| 1) Sloden- „Bronze. 
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ö— — u 


Auf 100 Gewichtthelle 


























Räder, in welche Zähne gejchnitten werben DE er 
Rakel (Abftreichinefier) für Walzendrudkmafdginen | 10 13 

n Zu Blech flir ben Befchlag ber — 

(bauerhaftefte Mifchung) . . - - 17-58] — 

9) Zu Münzen und Medaillen: Bi 
Mebatlen-Brone . . » » 2 22... | 2-1) — 


Met ober Beftimmung ber Bronze. an ———— BE! 
Zinn. | Zink, | Bet, 
5) Zu Gußgegenſtänden, melde — | 
ober gefirnißßt werden . . . 5,5 31,5 | — 
REN a ana = 
r- ee en BA 
e EEE 4 82 — 
.| 372 |891,5 |4 
9 Zu Blech für vergelbete a ober gefirnißte I - her 
Waren In ee | 3,8 21 — 
12717, 2: u EP u 3,7 | 22 1,8 
R u et ne et 2,6 
D Bu Mafhinentbeilen: f 22,5 —* | — 
ı 2 — * 
I 195 | 251 — 
17 | 25 | — 
Acjenlager an Lolomotiven und Zapfenlager bi | 163 | — | — 
Mafchinen überhaupt; Lagerfutter für Yen 2 15 ı 2,4 | — 
fangen; Excentril-Ringe u. bg. m... . | 28 12 ‚4 
u a 
ı 105 | 91| — 
| 101 | 64 110,1) 
(5 | 
7 F 
Dampfloiben an Lolomotiven . ; * | Zn Re 
Blasrobrapparate an Lokomotiven, auch Zwi⸗ 
| fhenringe um bie Heiztbliven ber Feuerkaſten 3 6 1,5 
| Spülpfropfen am En — der Lo⸗ | 
flomotiwen . . . 2 — |—| 
| 19 — — 
Bagenrabbüchien . J —— 
Schraubenmuttern mit groben Gewinben . | 13,2 281 — 
Bumpenftiefel, Hähne u. dgl. { 
| 
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Auf 100 Gewichttheile 
Kupfer. 





Art over Beſtimmung der Bronze. 
Zinn. | Zint. |Btet. 





Desglihen . . . oo. 2,1 
Franzöſiſche Mebaillen (95 8 5 Zinn) ...|: 52 
Scheidemünze in der Schweiz feit 1850, in 

Frankreich feit 1852 und in Schweben feit 








1855 (95 8. 4 Binn 13m) . . 42 | 1 — 
Desgleihen in Dänemark ſeit 1856 ” 8. | 
5 Binn 5 Bin) . . .. .. 6556 56 — 
20) Allerlei. | | 
Gegoſſene Schaufeln (ftatt eiferner zu gebrauchen) j 2. | 66,1 _ 
Metallfeilen, zum Poliren, für Ubrmader . | 25 ı 12,5 112,5 
Mathematische Infrumene . -. . »..:.1 157 163 — 
Gewichtftüde, Reißzeuge, Wageballen u. bgl. . 95 | 2383| — 


Beftanbtheile, welche auf Eifen angegoffen wer- | 
ben (3.8. Schwungkugeln, Nagellöpfe u. dgl.) 
unb bauerbaft feftfigen müffen - - . | 7,6 | 9 | 





8. Karmarſch. 


Bronziren. 
(Bd. II. ©. 167.) 

Zu diefem Artikel ift eine Auswahl neuerer praftifcher Vorfchriften 
nadhzutragen, welche verjchievene Methoden der Metallbronzirung be- 
treffen. Es ergibt ſich fchon aus dem Inhalte des Artikeld im Haupt 
werke, ımb wird aus dem jet Mitzutheilenden wieder hervorgehen, 
daß der Ausdruck „Bronziren“ zum Theil ſolche Zurichtungen von 
Metalloberflächen mit umfaßt, durch welche nichts weniger al8 eine 
Achnlichkeit mit Bronze erzeugt wird; um fo füglidher können dem 
gegenwärtigen Supplemente einige Zubereitungen angefchloffen werben 
(wie das fogenannte Drybiren des Silber8 und das Braunmadhen ber 
Gewehrläufe), welche, obgleich ihrem wefentlichen Zwede nach mit dem 
Bronziren nahe verwandt, doch nicht diefen Namen führen. 

1) Hinfichtlih der Verkupferung, fowie der Ueberziehung mit 
Meffing oder mit Bronze auf galvanischem Wege — Prozefie, welche 
in gewiffer Hinficht hierher zu ziehen find — kann auf Bo. XIX bes 
Hauptwerls, S. 586 und 589, verwiefen werben. 
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ber Bronzirung; um dieſe zu vermeiden ift es gut, nach ganz kurzem 
Berweilen in der Flüffigfeit das Stüd herauszunehmen, abzuſpülen, 
abzubürften und fofort wieder einzulegen; auch fcheint e8 dienlich, Der 
Schwefelleberanflöfung ein wenig Ammoniak beizumifhen. Durch 
fchliegliches nafjes Abbürften mit Weinfteinpulver Tann eine fledig aus« 
gefallene Bronzirung verbeflert werben. 

5) Bräunlidgraue Bronzirung auf Kupfer. Ein fehr 
inniges Gemenge von 8 Theilen verwitterten Glauberſalz, 6 Theilen 
feingepulvertem Schmwefelantimon (Antimonium crudum) und 2 Theilen 
Holzfohlenpulver wird nah und nad in einen ſchon rothglühenden 
heſſiſchen Schmelztiegel eingetragen, den man nachher mit einem Ziegel⸗ 
fteine bevedt und in der Gluth erhält. Wann die Maffe zu fhäumen 
aufhört, gießt man biefelbe aus, überfchüttet fie nach faft gänzlichem 
Erkalten in einer Porzellanfchale mit Waffer, fügt 1 Theil Schwefel» 
biumen Hinzu, kocht anhaltend und filtrirt zulegt. Die fo gewonnene . 
Flüffigfeit wird nöthigenfalls noch mit Waſſer verbünnt, zum Gebraud) 
aber fiedend gemacht, worauf man bie fupfernen Gegenftände an einem 
Faden hängenb wenige Augenblide hineintaucht, unverzüglich in Waſſer 
fpült und abtrodnet. Wie bei allen ähnlichen Gelegenheiten kommt es 
auch bier darauf an, daß das zu bronzirende Kupfer eine fehr reine 
und glatte Oberfläche babe; man reibt e8 deshalb vorläufig mit feinem 
Sand und verbünnter Salzfäure ab, polirt e8 auch wohl. 

6) Die rothbraune Bronzirung auf kupfernen Ge 
fäßen, welde durch Erhigen mit Eifenoryd (im Hauptwerke ©. 170) 
oder nach dhinefifcher Art mittelft eines VBreies aus Grünſpan, Zin« 
nober, Salmiaf und Alaun (bafelbft S. 172) hervorgebracht wird, 
kann man auf noch anderen Wegen erzeugen. 

a) Dan reibt 1 Theil feine Hornrafpelfpäne, 4 Theile Grün« 
ſpan und 4 Theile Braunroth (Kolkothar) mit etwas Eſſig zu einem 
zarten Brei, beftreicht hiermit das blanfgefchabte und mit Bimsflein 
abgeichliffene Kupfer, hält es über ein Steinfohlenfeuer bis der An- 
ſtrich troden und ſchwarz geworben ift, wäſcht e8 wieder rein ab und 
trodnet es. 

b) Man Iöfet 1 Theil Salmial und 1 Theil kryſtalliſirten Grün. 
jpan zufanmen in 360 Xheilen Waller auf, beftreiht damit das 
blanfe, über einem raudyfreien Koblenfeuer zu gleichförmigem Anlaufen 
erhigte Kupfergefäß, teodnet es behutfam wieder ab, und wiederholt 
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dieſes Berfahren ſechs bis zehn Mal, wodurch eine gelbe Farbe (von 
gebildeten bafifhem Chlorkupfer) entiteht. Um diefe in das verlangte 
Braun zu verwandeln, gibt man nad, und nach fernere Anſtriche (etwa 
zwanzig) mit berfelben Tlüffigkeit, jedoch ohne Wärme anzuwenden; 
legt dann das Kupfer in reines Waller, trodnet es nach dem Heraus 
nehmen fehr vorfichtig (ohne Reibung) ab und erhitt es fchließlich 
über einem ſchwachen Kohlenfeuer, wodurd die Bronzirung fich befeftigt. 

7) Braune Bronzirung auf fupfernen Medaillen und 
anderen Keinen Gegenftänden von Kupfer. Man kocht die ganz blanken 
und reinen Stüde in einer Tonzentrirten Auflöfung von chlorſaurem 
Rali, welcher man falpeterfaures Ammoniak zugefegt hat. Die ent- 
fiehende Farbe ift angenehm gelblihbraun, kann aber durch nachheriges 
Erhigen ver gewajchenen und getrodneten Gegenftände beliebig dunkler 
und mehr rothbraun gemacht werden. Reiben mit einer Bürfte hebt 
die Sarbe beveutend, allein matte Theile verlieren dabei ihr Matt. 

8) Kalte trodene Bronzirung auf Kupfer und Mef- 
fing. Beſteht ver Gegenftand aus Kupfer, fo wird er vorläufig nur 
in verdünnter Salpeterfäure blanfgebeizt oder mit Bimsfteinpulver ab⸗ 
geputzt; ift er von Mefling, jo gibt man ihm überbieß eine ſchwache 
Berkupferung durch Eintauchen in Kupfervitriolauflöfung. Daun trägt 
man mittelft eines Pinfel® gleichmäßig etwa 1 Pinie bi einen fteifen 
Brei auf, welcher aus 15 Theilen Blutftein und 8 bis 10 Theilen 
Graphit (beive in höchſt feingepulvertem Zuftande) mit Weingeift an« 
gemadht if. Wird nach 24 bis 48 Stunden der getrodnete Anſtrich 
abgebürftet, jo bleiben feine Tcheildyen deſſelben an der Kupferfläche 
böngen und färben viefelbe mehr oder weniger dunkel brauncoth, je 
nachdem ber Graphitzujatz größer oder geringer gewejen iſt. Weingeift 
it zum Aumachen des Breies nur der jchnellen Trodnung wegen vor- 
geihrieben, Waſſer kann ebenfall® gebraudht werden. Wird der An⸗ 
ſtrich vorfichtig in gelinder Wärme getrodnet, dann ftärker erhitt, fo 
kommt man mit der Bronzirung kleiner Gegenftände in wenigen Mi» 
unten zum Ziele; verfährt man aber mit dem Zrodnen zu raſch, fo 
heben ſich einzelne Stellen des Anſtrichs und entftehen Flecken. — 
Graphit allein, auf die bezeichnete Weife angewendet, gibt ebenfalls 
eine rothbraune Bronzirung; Kienruß eine gelblichbraune. 

9) Braune Bronzirung auf Mefjing Wan bereitet zwei 
Anflöfungen: die eine von 1 Theil Eryftallifirtem Grünſpan und 1 Theil 
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Salmiak in 256 Theilen Waffer, die andere von den genannten Quan⸗ 
titäten diefer beiden Sale in 600 Theilen Waſſer. Das Mefling 
wird 2 bis 3 Minuten lang mit der erften Flüſſigkeit beftrichen, wo⸗ 
von ed grün wird. Dann hält man es über ein nicht zu ſtarkes rauch⸗ 
freies Koblenfener, bis e8 mit Kupferfarbe anläuft, beftreicht es mit 
der zweiten (ſchwächern) Wlüffigfeit, läßt e8 abbunften und wieberholt 
Beftreihen und Erwärmen 10—25 Mal, woburd die anfangs oliven- 
grüne Farbe gänzlih in ein gleihmäßiges Braun übergeht. Zeigen 
fih Fleden während der Arbeit, fo muß man fie mit feinem Biegel- 
mehl wegreiben, bevor in der Behandlung weiter fortgefchritten wird. 

10) Shwarze Bronzirung auf Meffing und Kupfer, 
anmwenbbar bei phhfifalifhen Apparaten, Ausziehfernröhren u. del. 
Wismuth oder Silber, ober Tupferhaltiges Silber, ober auch nur 
Kupfer löſet man in fo viel Salpeterfäure, daß von letterer ein 
Ueberfchuß vorhanden iſt. Dieſe verfchievenen Auflöfungen werben 
auf gleiche Weife angewendet, vorher aber mit viel Regenwaſſer ver- 
dünnt. Man beftreiht damit das Metall und erhit biefes, bis es 
gänzlich troden und ſchwarz geworben ift. Dann reibt man bie noch 
warme Oberfläche mit einem teodenen Leder oder einer Bürſte, ober 
mit wachöbeftrichenem weichem Löfchpapier und zuleßt mit einem wol⸗ 
lenen Tuche. Die Bronzirung mittelft Wismuthauflöfung fällt ſchwarz⸗ 
braun, jene mittelft Silber- oder Kupferauflöfung ſchwarz aus. Man 
kann auch ſtarke (felbft rothe rauchende) Salpeterfäure allein anwenden, 
da dieſe fofort Kupfer aus dem Ürbeitögegenftande feldft entnimmt, 
auf welchen fie aufgetragen wird. Wil man die Farbe recht tief 
Ihwarz Haben, fo legt man nachträglich die Stüde etwa eine halbe 
Stunde lang über ein Gefäß, worin ſich konzentrirte Schwefelleber- 
auflöſung (allenfalls mit ein Hein wenig Salzſäure vermifcht) ber 
findet. 

11) Braune Bronzirung auf Zink. a) Aus Zink gegof- 
jenen Bafen, Bilpfäulen, Büften zc. fann man eine fchwarzbranne 
Bronzirung durch Beſtreichen mit Kupfervitriolauflöfung ertheifen. 
Werden hernady die hervorragendſten Stellen anhaltend mit einem 
wollenen Rappen gerieben, fo nehmen fie einen Yupferrothen Glanz an, 
der bie Aehnlichkeit mit wirklicher Bronze erhöht. 

b) Die Auflöfung des Grünfpans in Effig erzeugt ebenfalls eine 
brauchbare Bronzirung von brammer Farbe. 
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ec) Löfet man Kupferchlorid (kryſtalliſirtes ſalzſaures Kupferoryd) 
in fehr viel Waffer, behandelt damit das Zink durch Einlegen oder 
Beftreihen, erwärmt, bürftet, fpült in Wafler und trodnet ab; fo 
enifteht eine braune, fchwarzbraune oder braunfchwarze Bronzirung je 
nach der Stärke der Kupferauflöfung und dem Wärmegrade. 

d) Eine Auflöfung von Kupferchlorid in Ammoniak (Salmialgeift) 
gibt, auf vorftehende Weife angewendet, eine lupferrothe; dagegen bie 
wäflerige Auflöfung des Kupferchlorids mit Eſſig verfegt eine gelb- 
braune Farbe. 

12) Orydirtes Silber. Dieſen ſehr uneigentlichen Namen 
führen aus Silber gearbeitete ober verſilberte Gegenſtände, deren 
Dberfläche durch eine darauf gebildete zarte Schicht von Schwefelfilber 
eine graue Farbe ertheilt if. Man legt die fertig gearbeiteten und 
polirten Stüde in eine ſehr ſchwache Auflöfung von Schwefelleber in 
Waſſer, wozu etwas Salmiafgeift gemifcht ift, oder in fehr verbünntes 
Schwefelammonium; fpült fie nach dem Erſcheinen des gewünſchten 
Sarbentons in reinem Wafler, trodnet fie und vollendet fie durch 
Glanzſchleifen (PBoliren mittelft Tripel und Polirroth), fofern dies den 
Umfländen nach erfordert wird. Das Häutchen von Schwefelfilber ift 
ſtark genug, um bei gehöriger Vorficht diefe Behandlung auszuhalten. 

13) Grüne Patina (oder Antikbronze) auf Zink. 
Verden Zinkgüffe zuerft nach einer der unter 11 angegebenen Arten 
bronzirt, dann mit einer fehr verdünnten Auflöfung des Kupferchlorids 
in Waffer beftrihen ımb dem freiwilligen Trodnen an der Luft über- 
Iafien, fo belommen fie nach und nad) das grüne Anfehen ver antiken 
Bronzen. 

14) Grüne Patina auf Bronzegußfahen Zu den auf 
6. 172—173 des Hauptwerks angegebenen VBerfahrumgsarten, ben 
grünen Kupferroft (grüne Patine) auf Bronzegüffen ſchnell hervor- 
zubringen, Tönnen folgende nadhgetragen werden: 

a) Der Gegenftand wird zuerft mit einer fehr verbünnten Auf- 
(fung von falpeterfaurem Kupferoxyd, weldher man eine fehr fleine 
Menge Kochſalz zugejegt hat, mittelft eines Pinfels betupft (nicht be» 
firihen), abgebürftet, hiernach mit einer Auflöfung von 2 XTheilen 
Kleeſalz und 9 Theilen Salmiak in 189 Theilen Effig gleichfalls be- 
tupft und abgebürftet. ‘Diefe Operation wird öfters wiederholt. Nach 
etwa acht Tagen hat das Stüd eine braungriine Farbe angenommen, 
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und in den Vertiefungen figt eine blaugrüne Patina fo feft daran, baf 
fie das Bürften ausbält und der Witterung wiberfteht. 

b) Zur Zubereitung Heiner Gegenſtände Tann man eine geräumige 
weithalfige Glasflafche mit gefättigtem Salzwaffer füllen, Tohlenfauret 
Gas hineinleiten bis dieſes faft alle Tlüffigkeit verbrängt bat, dann 
bie Flaſche aufrecht ftellen, das blankgemachte und mit einer Mifchung 
aus gleichviel Effig und Waffer benettte Bronzeftüd bineinhängen, beu 
Hals verftopfen und verfitten, endlich das Ganze ruhig fich felbft über- 
laſſen. Die Wirkung dieſes Verfahrens ift fehr gut, kommt aber fe 
langfam zu Stande, daß einige Monate hingehen können, bi® ber 
grüne Roſt in genügender Stärke ſich erzeugt. 

15) Grüne Bronzirung auf Meffing. Folgende zwei 
Berfahrungsarten können hierzu angewendet werden: 

a) 8 Theile Kupfer werben in 16 Theilen Salpeterfäure vom ſpe⸗ 
ziftichen Gewichte 1,42 (fogenanntem doppeltem Scheidewafler) aufge 
[ö8t; dann fegt man 160 Theile Eſſig, 3 Theile Salmiak, 6 Theile 
Hirfehhorngeift (oder Ammoniak) zu und läßt das Gemiſch einige Tage 
in der leicht verftopften Flaſche ſtehen. Man beftreicht die Arbeitsftüde 
mit diefer Flüſſigkeit, läßt fie in der Wärme trodnen, trägt Lemäl 
fehr dünn mittelft des Pinſels auf und trodnet wieder in gelinder Wärme. 

b) Dean vermifcht 80 Theile ftarken Eifig, 1 Theil Mineralgrlän 
(Bd. IX. des Hauptwerls, ©. 28), 1 Theil rohe Umbra, 1 Theil 
Eifenvitriol, 1 Theil Salmiak, 1 Theil arabifches Gummi, 4 Theile 
zeritoßene Avignonbeeren oder Kreuzbeeren, läßt das Ganze fieben 
und feiht e8 nach dem Erkalten durd Leinwand. Die Flüffigfeit (— 
deren bier angegebene Zufammenfegung gewiß einer Vereinfachung 
fähig wäre —) wird mit einem Pinfel auf das blanfgebeizte Meffing 
geftrihen. Um bie Farbe Dunkler zu erhalten, erwärmt man nachher 
das Stück bie man es kaum in der Hand leiben kann, und ftreicht 
Weingeift auf, in welchem feinftes Bampenfchwarz zerrührt ift. Schließlich 
gibt man einen Auſtrich von Weingeiftfirnig. 

16) Das Braunmadben cover Brüniren der Gewehr 
Länfe, welben im Hauptwerke ein eigener Artifel gewibmet if 
(Bd. MS, 176), wird nach fehr verſchiedenen Methoden ausge 
fahre: es iſt darüber Folgendes nachzutragen: 

a) Man denedt den polirten Gewehrlauf ichwach aber gleichförmig 
mit febr werbilunter Salpeterſäure 4. B. 1 Theil des käufliches 
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Scheidewaſſers auf 100 Theile Waffer), läßt ihn im Sonnenfchein 
und Luftzuge abtrodnen, wiederholt dies drei Mal, putt dann den 
loſe anhängenden Roft mit einer Kragbürfte von Eifendraht weg, und 
erneuert ferner das Befeuchten, Trocknen und Abkratzen in berfelben 
Weiſe, bis nah und nach eine fchöne und feite braune Färbung ent» 
fanden if. Um diefe dunkler zu machen, gebraudht man zur Fort 
fegung ber Arbeit eine Auflöfung von falpeterfaurem Silberoxyd in 
vem 500fachen Gewichte veftillirten Waffers, womit man ebenfo ver- 
fährt, wie vorher mit der Salpeterfäure. Durch mehrere Anftriche 
mit biefer Silberlöfung faun, wenn man will, die Farbe 6i8 faft zum 
Schwarzen gebradht werben. Den Schluß macht jedenfall das Rei⸗ 
nigen mit der Kragbürfte und das Einreiben einer fehr Heinen Menge 
Wachs. 

b) In Paris wird eine Auflöſung von Eiſenvitriol im 22fachen 
Gewichte Waſſer, verſetzt mit einigen Tropfen Salpeteräther und 
Schwefeläther, zum Brüniren angewendet; fie wirkt aber äußerſt lang⸗ 
km und muß deshalb zu fehr oft wiederholten Malen aufgeftrichen 
werben, wobei das Abtroduen an der Luft und das Fragen geſchehen 
muß wie beim vorftehenden Verfahren. Man kann die Wirkung be- 
ſchleunigen, indem man eine größere Menge Salpeteräther over ein 
Zehntel vom Gewichte des Eiſenvitriols Salpeterfäure (gewöhnliches 
Scheidewaſſer) zuſetzt. | 

8. Karmarſch. 


Buchdrudertunft. 
(8b. II. ©. 253) 
Im Nachfolgenden follen die neueren technifhen Haupterſcheinun⸗ 
gen im Gebiete der Buchdruckerkunſt wefentlih in ber Reihenfolge 
gejchilvert werben, weldhe in dem Hauptartikel befolgt worden ift. 
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Um einerfeitd die Härte und Wiperftanbsfähigkeit der Typen zu 
vermehren, andererfeits die Schärfe in den Buchitabenformen zu er» 
höhen, bat man theild die Zufammenfegung des Schriftmetalles zu 
verändern, theils zu einer andern Darftellungsart derfelben überzugehen 
geſucht. 


Technolog. Eucytl. Suppl. I. 8 
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In erſterer Beziehung iſt namentlich auf die für Zeitungen be⸗ 
ſtimmten Schriften von Colſon in Clermont (vergl. auch Bd. XVI. 
©. 452) hinzuweiſen, welche eine dreifache ‘Dauer im Vergleich mit 
ven gewöhnlichen haben follen und durch Zufat von Gußeifenfeilfpänen 
zum Schriftmetall (matière ferrugineuse) hergeftellt werben; wegen 
bes beim Gießen erforderlichen höheren Hitzgrades find dieſe Lettern 
theurer al® die gewöhnlichen, haben aber auch eine Härte, daß man 
bie gegoffenen Buchſtaben in gewöhnliches gutes Schriftzeug einfchlagen 
kann, ohne daß das Auge ver Lettern dadurch leidet, obgleich fie etwa 
10 Prozent leichter find als gewöhnliche. 

In letterer Beziehung find die Falt geprägten Typen aus 
Kupfer oder Zink zu erwähnen, die mit einem von Petit oder A. U. 
Lefevre erfundenen Maſchinenſyſteme ausgeführt werden, welches im 
Jahre 1851 in London auögeftellt war. Die Hauptprägmafchine, den 
Borrichtungen für Herftellung von Drabtftiften am nächſten verwandt, 
verarbeitet Metallftäbe, welche in ben erforberlichen Dimenfionen 
mittelft der Kreisſäge aus gewalztem Kupfer- oder Zinkblech gefchnitten 
find. Ein folder Stab wird durch Walzen auf der Prägmafchine um 
bie erforderliche Pänge vorwärts gefchoben, von Preßbacken erfaßt, ab» 
gefchnitten und am anderen Ende durch einen die eingejegte Stahl- 
mater enthaltenden Stempel mit dem betreffenden Buchftaben verfehen, 
worauf fid) die Baden öffnen und die fertige Type herausfallen laffen. 
Das Spiel beginnt dann von neuem uud zwar mit einer Gefchwindige 
feit, welche 36,000 Typen täglich erreichen läßt. Der bei dem 
Aufprefien des Buchftabens am Kopfe der Type entſtandene Bart wird 
bierauf an den beiden breiten Seiten in einer befondern Mafchine, 
ber die Typen einzeln übergeben werden, abgeitoßen, der an ben 
ſchmalen Seiten vorhandene Bart durd ein Beitoßzeug bei einer größer 
ren Anzahl gleichzeitig abgehebelt, und bie vollkommen gleiche Höhe 
durch eine Schleifmafchine bewirkt, auf der eine größere Anzahl Typen 
gleichzeitig bearbeitet werden. Tür das Prefien der Matern ift eine 
befondere Vorrichtung vorhanden. Alle Mafchinen haben die erforber- 
lichen Stellungen, um Typen nach vorgefchriebenem Segel berftellen 
zu können, und es läßt die Genanigfeit in der Ausführung der ge 
prägten Typen nichts zu wünſchen übrig; doch fteht einer allgemeinen 
Einführung diefer Erzeugungsmethope der hohe Preis des verwendeten 
Diateriales im Bergleihe mit dem Schriftmetalle umd die Größe des 
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zu den Matern und übrigen Einrichtungen erforderlichen Kapitales, 
durch welches das jetzt in den Schriftgießereien ruhende Kapital gänz- 
ih werthlos würde, hindernd entgegen. Auch iſt Kupfer nicht für 
alle Farben des Buntdruckes geeignet, da einige, 3. B. Zinnober, nad) 
wenigen Abdrücken ihre ſchöne Farbe verlieren. 

Em andere Berfahren, die Dauer der Typen zu erhöhen, be 
ftiebt im der galvanifhen Berfupferung ber Typenköpfe, auf 
welde Brooman in London 1850 ein Patent erhielt, und die nament- 
ih von Ordard und Willis in London und Paris in Ausführung 
gebracht wird. Deshalb angeftellte Verſuche haben nachgewiefen, daß 
überfupferte Typen drei Mal ſoviel Abdrücke geben als gewöhnliche; es 
werben daher auch dadurch die um '/, bis "/, höheren Anfchaffungs- 
toften derſelben reichlich Überwogen. Der Nieverfchlag muß durch eine 
ſehr ſchwache Batterie äußerft Tangfanı erfolgen, wenn das fehr dünne 
Kupferhäutchen die erforverliche Kohärenz mit dem Schriftmetall er⸗ 
halten fol. Was vorher bezüglich des Drudes mit bunten Farben 
bei den aus Kupfer beftehenven Typen angeführt worden tft, gilt natür- 
ih audy von den nur verkupferten Typen. 

Die Fogotypen, d. h. Typen, bei denen auf einem und dem⸗ 
jelben Körper mehrere Buchſtaben oder typographiſche Zeichen zuſam⸗ 
men aufgegoffen find, weldye in ihrer Hintereinanderfolge häufig vor» 
kommen, 3. B. als Sylben over kurze Wörter, find in neuerer Zeit 
wieder mehrfach empfohlen und theilweife zur Ausführung gebracht 
worden, ſeitdem durch die Füglichkeit, mittelft Anwendung von Gal⸗ 
vanoplaftit Matern zu bilden (Bd. XVI. ©. 461) eine Hauptfchwierig- 
keit in ber Erreichung einer vollfommen regelrechten Stellung der ein- 
zelnen Buchſtaben gegeneinander in Wegfall gefonmen if. Man kann 
in das Bereich der Logotypen theild Artikel, Präpofitionen, Konjunk⸗ 
tionen, hırze Adverbien, oft vorkommende Bor: und Nachſylben, theils 
beftimmte technifche Ausprüde, welche in einzelnen Werfen häufig vor« 
fommen, bie Namen der Tage, Monate u. ſ. w. ziehen und dadurch 
offenbar fowohl an Zeit beim Seten (durch wefentlihe Verminderung 
der erforberlichen Griffe) und Korrigiren, als auch an erforderlichen 
Schriftmaterial, da ein nicht fo großer Vorrath an einzelnen in bie 
Logotypen übergegangenen Buchftaben nöthig fein wird, erfparen, mo» 
gegen bie geltend gemachten Nachtheile, Schwierigkeit der Unterbrin- 
gung im Setfaften und beim Einüben des Setzers (ein Einwand, ber 
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durch den Gebrauch beim engliſchen Zeitungsſatz ohnehin widerlegt 
wird), ſowie der Umſtand, daß bei Beſchädigung einer Logotype ſogleich 
mehrere Buchſtaben unbrauchbar werden, offenbar in den Hintergrund 
treten. Natürlich ändert ſich bei Anwendung der Logotypen in einer 
beſtimmten Ausdehnung auch der Gießzettel, d. h. die Aufſtellung der 
von jedem Buchſtaben erforderlichen Menge in einem Zentner anzu⸗ 
ſchaffender Schrift. 

Bei einer von Dänifer in Zürich) gemachten Aufftelung im Journ. 
für Buchdruckerkunſt 1846 ©. 113, welder zugleich der veränderte 
Gießzettel beigefügt ift, wird durd Einführung der zwölf Logotypen: 

an be de ei en er es ge ie in te un 
eine Erſparniß an Griffen beim Seen hervorgebracht, welche eine 
Mehrleiftung des Setzers von 12 Prozent gegen den Satz mit einzelnen 
Typen in Ausficht ſtellt. — Bei den von A. Pinard in Paris für 
bie franzöfifche Sprache bergeftellten Schnellfatlettern (Caracteres 
stenotypes) find bei 5 Karakteren, die häufig am Ende eines Wortes 
vorfommen, nämlich kei 
est,r 
die auf dieſelben folgenden Ausſchließungen mit angegoffen, außerdem 
aber 9 Logotypen, nämlich 
en on ou qu au ai ti eu si 

gebilvet, und e8 werben dadurch im Mittel 20 Prozent an Griffen erfpart. 
Laßt man die 6 am wenigften vorkommenden Sorten, nämlid au ai 
ti eu si und r mit der Ausjchliegung weg, fo entſteht für die übrigen 
8 Logotupen ein faft gleich großer Nuten (vergl. Journal f. d. Bud’ 
druderkunft 1847 ©. 57). 

Die Durchführung eines volllommen gleichförmigen Syitemes der 
Typenabmeifungen für die verfchiedenen Schriftgattungen (vergl. 
Bd. II. ©. 260) in Deutfchland bleibt immer nody ein von den Schrift⸗ 
gießereien und Buchdruckereien gleich intenfiv gefühltes Bedürfniß, 
obgleich vielfach darauf Hingewiefen worden ift, daß die mehrfache Be: 
nutzung von Schriftgiegmafchinen eine Gelegenheit zu bequemerer Ein- 
führung eines ſolchen Syftemes bieten und die Uebergangsperiode er» 
leichtern werde. Als ein wichtiger Beitrag in diefer Beziehung ift auf 
die Abhandlung won Alois Auer, Direktor der k. k. Staatsdruderei in 
Wien, über das Raumverhältnig der Buchftaben hinzuweifen, welche in 
ben Denfichriften der k. E. Akademie der Wifjenjchaften in Wien (philof. 
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biftor. Kaffe Br. 1. 1850. S. 51—112) enthalten if. Es wird 
bier eine Linie, PViertelpetit oder typographiſcher Punkt ale Einheit 
angenommen, welche boppelt fo groß ift, als der in den franzöfifchen 
Drudereien zu Grund gelegte Punkt und nach demfelben bie Kegelſtärke 
angenommen für: 

Biertel- Cicero zu 1", Punkten 


Diamant „2 „ 
Berl „ 2 
Nomparelle „ 3 1 
Colonel „3%; 
Petit „ 4 „ 
Garmond „5 „ 
Cicern - „6 „ 
Mittel „17 " 
Tertia „8 u 
Tert „10 1 


Doppel-Cicero „ 12 „ 

Doppel-Mittel „ 14 „ 

Doppel-Tertia „ 16 1 

Doppel-Tet „ 20 n 

Canon „24 „ 

Miſſal „ 28 ’ 
md in fehr ausführlichen Ueberfichten die Breite der einzelnen YBudy 
faben, Ligaturen, Ziffern und Zeichen angegeben und außerdem eine 
fehr deutliche Ueberficht für die Berechnung ver Ausſchließungen mit 
getheilt. Es find hierbei möglichft einfache PVerhältniffe gewählt, wo 
es nöthig ift aber bis auf '/,, der oben angegebenen Tinie die Breiten 
beftimmt. Wir müffen megen des Details diefer Ueberfichten auf bie 
angegebene Duelle verweiſen. 

Ueber die verſchiedenen Schriftgattungen, welde durch bie 
Schriftproben ver Schriftgiefjereien veröffentlicht werden, enthält Bo. II. 
S. 283 eine Ueberſicht; dieſe bier nach den fehr anerfennenswerthen 
Leiftungen der Gegenwart, bie namentlich auch auf Herftellung ge 
ſchmackvollerer Formen gerichtet waren, zu vervollftändigen, würde 
ohne übergroße Raumbenugung kaum möglich, andererſeits auch ziem⸗ 
lich überflüffig fein, da nicht nur das Journal der Buchbruderkunft 
in ſeinen Beilngen die Fachgenoſſen ſtets von den neueften Leiftungen 
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diefer Art in gewöhnlichen Brobfchriften, Zierichriften, Polytypen, 
Linien, Klammern, Einfaffungen, Verzierungen, Vignetten und ans 
deren Oegenftänden diefer Art in Kenntnig erhält, jondern auch die 
mehrften Schriftgießereien entjprechende Mufterlarten veröffentlicht haben, 
wozu namentlich auch die letzten Weltausftellungen in London und 
Baris Gelegenheit boten, endlich aber aud von Zeit zu Zeit über- 
fihtlihe Zufammenftellungen über die Yortfchritte der Typographie 
veröffentlicht merben, wie dies 3. B. theilweife in Dr. Karl Falken⸗ 
fteins Gefchichte der Buchbruderkunft, Peipzig 1840 erfolgt ift. Wir 
befchränfen uns daher auf die nadjfolgenden Bemerkungen. 

Einen überaus reihen Schag an Typen in verfchiedenen Formen 
und für die verjchiedenften Sprachen des Erdkreiſes befigt die k. k. 
Wiener Hof- und Staatebruderei. Die in Paris im Yahre 1855 
ausgeftellte Tupenfchau enthielt in 2 Foliobänden 691 Sorten und 
Grade von Fraktur - und Antiquafchriften, Mufitnoten, Blindenfchrifs 
ten, ftenographifchen und Echreibichriften, Verzierungen u. f. w.; in 
einem britten Bande waren Drudproben von 120 verfchiedenen Spra- 
hen, die alle befaunten Spradyen der Erde umfaſſen, in ihren eigen- 
thümlichen Alphabeten enthalten. Die 104 Alphabete für alle Spra- 
hen ber Erde, welde ım Jahre 1851 in London von diefer Anftalt 
auegeftellt waren, find in dem amtlichen Berichte über diefe Ausftel« 
[ung von der Berichterftattungsfommiffion der Zollvereinsftaaten Bd. II. 
©. 415, und in der Geſchichte der E. E. Hof» und Staatöbruderei, 
Wien 1851, aufgeführt. Die Anftalt befitt 25,000 Stempel (darunter 
14,000 in fremden Spraden), 80,000 Datrizen (darunter 24,000 in 
fremden Spraden) und 350,000 Pfund Letternvorrath, was eine Ges 
ſammtzahl von etwa 175 Millionen Lettern ergibt. — Die National« 
und Staatsbuchdruderei in Paris zeichnet fich ebenſo durch den Befit 
einer großen Anzahl Alphabete fremder Sprachen aus, wie fie ande 
rerfeits wefentlih durch die ihr zu Gebote ftehenven finanziellen Mittel 
und künſtleriſchen Kräfte den Gefhmad in den Bucftabenformen 
auszubilden und zu verebeln fucht. Nach dem in Fondon ausgeftellten 
Mufterbuche beſaß diefelbe im Jahre 1851 eine Anzahl von 414 nad) 
Schrift und Kegel verſchiedenen Zypenforten in einem Gefammtgewicht 
von mehr als 700,000 Kilogramm. Ihre Typen dürfen nicht nachge⸗ 
ahnt werben und alle aus ihr bervorgehenden Drude find an ber 
eigenthümlichen Form des Buchſtaben 1 kenntlih, der an der linken 
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horizontale Theilungslinien in einzelne Theile, Gevierte, von denen 
ein jedes ein Stück der durchgehenden Notenlinie enthält, ſofern es 
für das Bereich dieſer Linien beſtimmt iſt, übrigens aber 2, 3, 4 x. 
Gevierte nach horizontaler und vertikaler Richtung zufammengegoffen 
vorfommen, und welche die Möglichkeit darboten, jede Gattung von 
Mufit zum typographiſchen Drude zufammenzufegen. Hat auch dieſes 
Syſtem wegen der Zufammenfegung der horizontalen Notenlinien aus 
vielen einzelnen Theilen, welche der Regelmäfigleit des Verlaufes der- 
felben leicht Eintrag thun Finnen, noch Unvolllonmenbeiten, fo bat 
e8 doch den jpäteren Syſtemen zur Grundlage gevient, und ift im 
Laufe der Zeit auch von dem Etabliſſement des Erfinders und neuer- 
{ih in den Mufifnotentypen von Guſtar Schelter weſentlich vervoll⸗ 
fommnet worden. — Bon Charles Derriey ift das Prinzip der hori« 
zontalen Theilung an die Spite geftellt; die aus Schriftzeug ober 
Mefiing hergeftellten Notenlinien gehen im Ganzen durch; die auf ber 
Linie ftehenden Notenköpfe werden in zwei balbovalen Theilen oberhalb 
und unterhalb an diefelben angejegt und die zwifchen und außerhalb 
der Linien erjcheinenden Zeichen als befondere Zeilen eingefeßt. — 
Nach Eugen Duverger werben die Noten und Werthzeichen allein ohne 
bie Notenlinte gefegt, von dem Sat zum Behufe des Stereotypirene 
eine Gypsmater genommen und in diefe mittelft einer mechanijchen 
Vorrichtung die Notenlinien vor der Stereotypirung eingehobelt. — 
Das früher mehrfach verfuchte Verfahren die Noten und anderen Zei- 
hen in eine Form, die Notenlinien in eine zweite Form zu bringen, 
und beide Formen nach einander auf dasfelbe Blatt abzubruden, ift 
allen den Schwierigkeiten der Hervorbringung eines richtigen Rappore 
tes unterworfen, welche ſich bei den mehrfachen Druden zeigen und 
bier in defto ftärkerem Maße auftreten, um je Kleinere Diftanzen es 
fih namentlich) bei Heineren Notentypen handelt. 

In England verfolgt die Phonetic Society das Ziel, Schriften 
zu druden, bei denen abweichend von der durch die hiſtoriſch-etymolo⸗ 
giſche Orthographie beftimmten Schreibweife der Worte eine Darftel- 
lung derfelben gewählt wird, bei welder jeder beftimmte Laut durch 
ein befonvere8 Zeichen bargeftellt wird; die zu diefem Zwecke beftimm- 
ten phbonotypifhen Alphabete unterfcheiden fich von den gewöhn⸗ 
lichen Alphabeten namentlid) durch Einführung befenderer Zeichen für 
bie karalteriſtiſchen Laute ver englifchen Sprache. 
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für die Kupferdruckmanier geeignet iſt. Zur Herſtellung der Druck⸗ 
platte wird das Original, z. B. ein Stück Spitze, auf eine überall 
gleich ſtarke polirte Stahlplatte gelegt und mit einer ebenfalls überall 
gleich ſtark ausgewalzten Bleiplatte überdeckt, welche dicker ſeyn 
muß als das abzudruckende Objekt; die Bleiplatte wird hierauf mit 
einer Blechtafel überdeckt und das Ganze durch ein Walzwerk gelaſſen, 
bei welchem die Walzen einander ſo genähert ſind, daß ſich das zwi⸗ 
ſchenliegende Original vollkommen ſcharf in die Bleiplatte eindrückt, 
ohne daß ſich die letztere beim Durchwalzen ſtreckt. Von dieſer Blei⸗ 
platte wird nun eine galvanoplaſtiſche Kopie genommen, welche direlt 
als Druckobjekt benutzt werden kann, in welchem Falle nach dem 
Drucke die Stellen, welche das Original ausfüllte, in der Farbe des 
Papieres erſcheinen, während die Umgebung die mit der elaſtiſchen 
Walze aufgetragene bunte oder ſchwarze Farbe zeigt. 

Das Hochätzen lithographiſcher Steine, um von den⸗ 
ſelben Metallabgüffe für typographifhen Drud nehmen zu können 
(lithographiſcher Hochdruck), ift von Girardet ſchon 1831 ausgeführt 
und fpäter mehrfach verbefjert worden. Nah %. Berndt's Methode 
(Verhandlungen des Vereines zur Beförderung des Gewerbfleißes in 
Preußen 1841) wird der reinfte gelblih blaue lithographiſche Stein 
mit Bimsftein aufs feinfte gefchliffen, mit Terpentinöl mager abge⸗ 
rieben, mit reinem Waffer gewaſchen und getrodnet. Die Zeichnung 
wird mit Bleiftift auf den Stein gebraht und mit der Stahlfeder 
und lithographifchen Tufche (3'/, Loth Talg, 6 Loth weißes Wachs, 
6 Loth Seife, 4, Loth Schellack, 3 Loth Maftir, 1 Loth frifche 
Butter, '/, Loth Federharz in Lavendelöl aufgelöst, 2", Loth Ruf) 
effektvoll nachgeführt, jo daß fie auf dem Stein faft um bie Hälfte 
dunkler gehalten erjcheint, als man dies auf dem Papiere wünſcht. 
Nach Beendigung der Zeichnung wird der Stein mäßig erwärmt, mit 
einem Wachsrand verfehen und nun die Aetzflüſſigkeit aufgegoffen. 
Diefe befteht aus einem halben Seibel kaltem Wafler, in meldhe® 
120 Tropfen Scheivewaffer, 20 Tropfen Phosphorfäure und 5 Tropfen 
Salzſäure und '/, Seibel Auflöfung von arabifhem Gummi in Waffer 
fommen. Die nah dem Aufgießen der Säure entftehenden Bläschen 
werben fortwährend mit einem Pinjel weggeftrihen. Nah Y, Minuten 
wird die Säure abgegofjen und der Stein abgefpült und getrodnet, 
worauf biefes Verfahren mehrmal® nad jedesmaliger Vorwärmung’ 
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des Steines und zuleßt mit ſchwächerer Säure wiederholt wird. Teine 
Töne brauchen nicht fo tief geägt zu werben und es wird bei ihnen 
der Prozeß nicht fo lange fortgefegt, als in den übrigen heilen. 
Hierauf wird die Tuſche mit Terpentinöl und weichem Papier entfernt, 
der Stein mit Seifenwaffer mehrmals abgemafchen und in gewöhnlicher 
Art zum Stereotypiren gefchritten. In der fo erhaltenen Stereotypen- 
platte werben aber die größeren wei; bleibenden Stellen nody mit dem 
Grabſtichel entſprechend vertieft. 

Das Aetzen von Metallplatten zu dem Zwecke, um die 
Zeichnung in weißen Linien auf ſchwarzem Grunde erſcheinen zu laſſen, 
wird von O. Möllinger ſo beſchrieben, daß man eine polirte Zinkplatte 
(von deren gleichmäßigem Verhalten gegen die Aetzflüſſigkeit man ſich 
überzeugt bat, da bei einzelnen Zinkarten einzelne Stellen anders an⸗ 
gegriffen werden, al8 andere) mit Aetzgrund überdeckt, die Zeichnung 
links verwendet aufträgt, hierauf an den Stellen, wo Linien erfcheinen 
ſellen, ven Aebgrund mit Nadeln entfernt und das Heben mit kon⸗ 
zentrirtee Salpeterfäure vornimmt, nachdem vorher die Platte in 
Waſſer eingetauht war. In 2—4 Minuten ift die Aetzung beendet, 
woranf der Aebgrund entfernt und die eingeätte Zeichnung mit der 
Radirnadel verbeflert wird. Zur Befeftigung der fo erhaltenen Platte 
auf einem hößernen Klötschen, zum Behufe des Einjegens in bie Form, 
dient am beften Klebwachs (3 Theile gelbes Wachs, 1 Theil venetia- 
nifher Terpentin). SKupferplatten find für ben befchriebenen Prozeß 
wegen der Möglichkeit gleichförmigerer Aetzung zwar geeigneter, aber 
auch theils wegen des Materiales, theils wegen ber fchwierigeren Her⸗ 
ſtellung ver Oberfläche theurer. Platten der befchriebenen Art geben, 
wenn fie gut hergeftellt find, Abdrücke, melde den nad gleichem 
Syſteme bergeftellten Holzſchuitten vollkommen ähnlich find, und eignen 
Rh ganz beſonders für einfache Pinearzeichnungen. 

Bei dem Hohäken von Metallpatten (in Anwendung auf 
Rupferplatten auch Chalkotypie genannt) zum Zwecke der bireften 
Serftellung der Drudobjette, weshalb Lichtbleibenve Theile wie vorher 
entfprechend vertieft werben müſſen, entjteht bei feinen Xinien, welche 
erhaben bleiben follen, dadurch eine wefentliche Schwierigkeit, daß die 
Uepflüfjigfeit nicht geradlinig niederwärts wirft, ſondern fid) aud zur 
Seite ausbreitet, es werden daher auch die feineren Linien theils we⸗ 
ziger widerſtandsfãhig, theils ganz unterfrefien. Diefe Erfahrung gab 
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Piil Veranlaſſung zu ſeinem ſpäter zu erwähnenden chemitypiſchen Ver⸗ 
fahren. Trotzdem haben mehrere Verfahrungsarten dieſe Schwierigkeit 
bis auf gewiſſe Grenzen überwunden. Namentlich find bier zu er⸗ 
wähnen: 

a) das Verfahren von Carré in Zoul (etwa 1825 angegeben), 
bei weldhem bie Supferplatte mit einem Dedfirmiß überzogen, auf 
biefen die Zeichnung Übertragen und nun ber Dedgrumd mit der Ra⸗ 
dirnadel an den Stellen entfernt wird, die licht erfcheinen follen, 
worauf das Tiefäen vorgenommen wird; 

b) das Verfahren von Dembour in Metz, Metall-Eftypo- 
grapbie genannt und 1835 von demfelben angegeben, nach welchem 
der mit ZTerpentindl flüfjig gemachte Dedgrund mit Pinfel oder Feder 
nır an den Stellen aufgetragen wird, weldye bei der nachiolgenden 
Aetzung nicht angegriffen werben, ſondern erhaben bleiben follen; eine 
Methode, welche namentlich, für Schraffirungen fi) weit befjer eignet, 
al8 die vorhergehende. Das unter a und b angegebene Berfahren 
war ſchon früher von Duplat und Sufemihl in Paris und in dem 
Abbildungen zu dem im Diehl’fchen Verlage in Darmſtadt erichienenen 
Werte: „Das Thierreih von Dr. Kaup“ angewendet worben; 

c) das Berfahren von Gillot in Paris (1851 in die Oeffent⸗ 
lichkeit getreten), von demfelben Panikonographie genannt, bezweckt, 
Lithographien, Autographien, Kreidezeichnnugen, Kupferftiche ober auch 
auf der Buchdruckerpreſſe gewonnene Abdrücke auf Zinfplatten zu 
übertragen und für den Abdruck auf der Buchbruderpreffe geeignet zu 
machen (vergl. Journal f. d. Buchbruderfunft 1852 ©. 190). Es wird 
auf eine mit Bimsftein polirte Zinkplatte entweder die Zeichnung direklt 
oder mit ber Feder gemacht, oder eine Tithographie, ein Kupferftich, 
Holzſchnitt u. ſ. w. durch Umdruck auf diefelbe übertragen. Hierauf 
wird die Platte ſchwach angefäuert, mit der Walze nochmals forgfältig 
eingefchwärzt und mit fein gepulvertem Harze eingeftäubt. Ein Theil 
des Harzes bleibt an den eingefhwärzten Strichen haften, das übrige 
wird durch Abflopfen und MWegblajen möglichft fehnell und vollftänbig 
entfernt. Nun wird die Platte auf den Boden eines flachen mit ſehr 
verbännter Schwefel: oder Salzjäure gefüllten Gefäßes gelegt und 
letstereß in eine wiegende Bewegung gebracht, um die Säure nad) 
ber einen und anderen Seite über die Platte fließen zu machen. Nach 
einer halben Stunde oder länger ift das Aetzen beenbigt, und es find 
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nur noch die großen weißen Flächen nachzuftechen oder audy mit einer 
Lochſäge ganz zu entfernen. Enthält die Platte feine Linien, fo wird 
fie von Zeit zu Zeit aus dem Aettroge genommen, mit lithographis 
her Farbe gefhwärzt und mit Harz eingeftäubt, um das Unterfreffen 
buch die Säure zu verhindern. Nach den mehrfach ausgeftellten 
Proben dieſes Verfahrens wird zwar bie Schärfe der Driginale nicht 
vollkommen erreicht, doch erfcheinen die Leiftungen immerhin beady« 
tenswerth. 

d) Das neuere Verfahren von 3. Devimcenzi, das mit dem Na- 
men der Elektrographie bezeichnet wird, ift dem vorhergehenden 
bis auf das Aetzen fehr ähnlich. Als Firniß zum Aufwalzen auf die 
mit ber Kreide» oder Tuſchzeichnung verfehene Platte wird Asphalt, 
mit Dleiglätte gefochtes Leindl und Terpentinöl unter Zufat von La⸗ 
vendelöl gewählt, und es bleibt da8 Aufpudern von Harz weg. Iſt 
der Firniß nach 12 bis 15 Stunden gehörig getrodnet, fo überfährt 
man die Platte mit einem in fehr ſchwache Schwefelfäure getauchten 
Pinſel und taucht diefelbe in eine Kupfervitriollöfung von 15° B. fo, 
daß fich ihr gegenüber in 5 Millimeter Abftand und parallel zu ihr 
eine Kupferplatte befindet, welche mit ihr in metallifhe Verbindung 
gejegt wird; hierbei erfolgt der Angriff der nicht mit Firniß überzoge⸗ 
nen Theile. Die Zinkplatte wird von Minute zu Minute aus der 
Bläffigkeit genommen und das abgelagerte Kupfer entfernt. Bereits 
nah 4 bis 8 Minuten ift die Aetzung fo tief, daß die Platte zu 
direlten Abdrücken auf der Buchbruderprefie benugt werden fann. 
Ramentlich die Schärfe der Linien für den Abdruck fcheint eine Yolge 
der hier gleichzeitig benugten eleftrochemifchen Einwirkung zu fein. 

Die Glyphographie wurde 1843 durch Palmer in England 
erfunden und in Deutfchland namentlich durch Volkmar Ahner in dem 
glyphographiſchen Inſtitute zu Leipzig ausgebildet. Nach derjelben wird 
eine Kupferplatte mit Schwefelleber gefehwärzt und mit einem dünnen 
Dedgrunde gleichmäßig überzogen, welcher aus Wade, Stearin und 
Vleiweiß befteht. Auf diefen Dedgrund wird eine zu einer typogra- 
phiſchen Druckplatte umzuformende Zeichnung entworfen, oder von 
einem Originale durch Pauspapier in gewöhnlicher Art übertragen, fo 
daß fie auf der lichten Oberfläche rechts (nicht wie bei dem Holzjchnitt 
umgelehrt) erfcheint. Die Linien der Zeichnung werden bierauf durch 
den Dedgrund hindurchgearbeitet, jo daß bie darunter befinvliche 
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geſchwärzte Kupferfläche zum Vorſchein kommt, wozu ein lantiger Stift 
dient, welcher an Stelle der Linien den Deckgrund mit vertikalſtehen⸗ 
den Wänden durcharbeitet und Furchen erzeugt, welche den Zeichnungs⸗ 
linien genau entſprechen und auf dem Grunde die ſchwarze Farbe ganz 
rein erfennen laffen. Diefe Furchen find auf ihre regelmäßige Be⸗ 
ſchaffenheit mit der Loupe zu unterfuchen, und mit einem Borftenpinfel 
werben bie etwa anbaftenden Heinen Theile des Dedgrundes entfernt. 
Die Vollendung der Zeichnung kann aud von einem weniger gelibten 
Auge beurtheilt werben, da die ſchwarzen Linien ver Kupferfläche durch 
den weißen Dedgrumd zwiſchen venfelben ebenfo unterbrochen werben, 
wie die Linien einer Zeichnung durch das dazwiſchen befindliche weiße 
Papier. Nach Beenbung biefer Operation wird an den Stellen, wo 
bie Schwarzen Linien etwas größeren Abftand von einander haben, bie 
dazwiſchen befindliche Dedgrundmafle durch weiteres Auftragen von 
Dedgrund erhöht und dann die Platte in einen galvanifchen Apparat 
gebracht, um auf derfelben die direft für den Abdruck beftunmte Ku⸗ 
pferplatte zu erhalten, welche dann, wie jede andere galvanifche Platte, 
für den Drud auf der Preffe weiter vorbereitet wird. Im Vergleich 
mit der Herftellung von Illuſtrationen durch den Holzſchnitt wird an 
dem glyphographifchen Verfahren die größere Wohlfeilheit und Schnel- 
ligkeit, ſowie die Möglichkeit gerübnt, eine auf dem Dedgrund ent- 
worfene Originalzeichnung bireft bearbeiten zu können, während dieſem 
Berfahren in Bezug auf Erzielung künſtleriſcher Effekte bei der Schat- 
tengebung mindeftens die bei Bearbeitung des Holzftodes in neuerer 
Zeit fo erfolgreich benugte Möglichkeit abgeht, die abzubrudenden Li⸗ 
nien an einzelnen Stellen etwas unter die Oberfläche zu vertiefen und 
dadurch zarte Uebergänge zu vermitteln. 

Die von Piil aus Kopenhagen erfundene und von bemfelben feit 
1846 zunächſt in Leipzig im Verein mit ©. H. Friedlein zur Anwen⸗ 
bung gebradhte Chemitypie läßt ähnliche Drudplatten, wie bie 
vorher erwähnten, auf einem ganz andern Wege berftellen. Es wirb 
nämlich eine polirte Zinkplatte mit einem Aetzgrunde überzogen, bie 
Zeichnung mit der Nadel in legteren radirt, hierauf mit verbiinntem 
Scheidewaſſer geätt und jede Spur von Säure, fowie ber Aetzgrund 
entfernt. Nachdem nun die Platte mit Feilfpänen von Schnellloth 
bevedt worden ift, wirb dieſes leichtflüffige Metall dadurch anf ber 
Platte zum Schmelzen gebracht, daß man biefelbe über einer Spiritus« 
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flamme erhitzt. Hier bevedt fi die ganze Platte mit dem gefchmol- 
jenen Metall und es füllt dasſelbe namentlich auch die eingeätten Ver⸗ 
tiefungen aus. Hierauf wird das aufgefehmolzene Metall mit einer 
Ziehllinge foweit abgefhabt, daß die polirte Zinkfläche überall zum 
Vorſchein fommt, und nur die eingeättten Vertiefungen mit der anf: 
geihmelzenen Metallmifchung angefült bleiben. Wird nun die Platte 
wiederholt geätst, fo bleiben die Züge diefer Metallmifhung unange- 
griffen, dagegen wird die Zinkoberfläche tiefer geätt und dadurch die 
fräher rabirte Zeichnung zu einer Höhe gebracht, welche ein Abdrucken 
auf der Buchdruckerpreſſe geftattet. Aus der Art der Herftellung folgt 
von felbft, daß der Abdruck die Eigenthümlichkeiten einer radirten 
Zeichnung an ſich trägt, daher nicht mit den Fräftigen Schattenpar- 
tien des Holzſchnittes rivalifiven Tann, auch bezüglich der Feinheit eine 
nicht zu überjchreitende Grenze bat, und ebenfo der Weichheit in den 
Uebergängen,, verglichen mit den Holzfchnitten, entbehrt, wie dies bei 
den glyphographiichen Platten ver Fall ift, da auch hier die abzu—⸗ 
drudenden Linien durchaus in einer Ebene Liegen. 

Unter dem Namen ver Cerographie wird in Amerika ein 
Berfahren zur Herftellung fehr großer, auf der Buchbruderpreffe ab» 
zürudender Platten namentlich für den Landkartendruck angewendet, 
über welches genauere Nachrichten noch nicht veröffentlicht find. Der 
mit dieſem Berfahren von Sidney E. Morſe in Newyork ausgeführte 
Alles, welcher 1851 in London ausgeftellt war, hatte feit 1844 be⸗ 
reits eine Verbreitung in mehr al® 250,000 Eremplaren gefunden. Es 
hatte den Anſchein, als feien die Karten entweder erhaben auf Stein 
geätt oder auf Metallplatten in Aetzgrund radırt, und galvanifch im 
erhabene Platten verwandelt, hierauf aber mit dem theilweife fehr 
tmplizirten Typenſatze zugleich ftereotypirt worden. Es wird von 
dem Berfahren die Schnelligfeit und Wohlfeilheit, die Möglichkeit ven 
Platten eine Größe zu geben, welche nur durch die Dimenfionen ber 
Prefie begrenzt wird, und bie große Anzahl der von denfelben zu er⸗ 
haltenden Abbrüde gerühmt. 

Berner ift noch zu erwähnen, daß man fi auch der Guttapercha 
bedient bat, theils um Holzfchnitte zu Topiren und Drudplatten aus Gut» 
tapercha herzuftellen, theils um Stereotypenplatten aus dieſem Material 
ya machen, namentlich in der Abjicht, vdiefelben auf dem Umfange eines 
Zylinders zu befefligen, und fo eine Zylinderdrudpreffe zu erhalten. 
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Endlich iſt auch durch Poitevin ein Verfahren ängegeben wor- 
ben, um durch Hülfe der Photographie erhabene Drudplatten herzu⸗ 
ftellen, welches verfelbe mit dem Namen Helioplaftik bezeichnet. 
Man gießt auf eine ebene Fläche, etwa eine Glasplatte, eine Schicht 
Leimauflöfung, deren Stärke fi) nach dem Grade des zur erzielenden 
Reliefs richtet. Nach erfolgter Trocknung wird Ne Platte einige Mi⸗ 
nuten lang in eine fonzentrirte Löfung von chromfauren Kali getaucht, 
hierauf raſch in Waſſer gebracht und im Dunkeln getrodnet. Wie 
Leimſchicht wird nun, je nachdem man ein Pofitio= oder ein Negativ- 
bild darftellen will, mit einem berfelben bededt und dem Sonnenlichte 
ausgefegt, oder wenn man ein Bild direft nach der Natur entftchen 
laſſen will, in die Camera obscura gebradyt. Die Dauer der erfor 
berlihen Lichteinwirkung ift nah der Dide der Leimfchicht und ber 
Intenfität des Lichtes verſchieden. Hierauf wird die Platte in Wafler 
getaucht und e8 imprägniren fich dabei alle Theile der Leimſchicht, welche 
ber Lichteinwirfung nicht ausgefeht waren, mit Waller und jchwellen 
dabei zu Reliefs über die Oberfläche auf; diejenigen Theile, welche ber 
Lichteinwirkung ausgeſetzt waren, benegen ſich aber faum und verbleiben 
in ihrer Lage, jo daß fie gegen die vorher erwähnten Theile Bertiefun 
gen bilden. Die Erhöhungen entjprechen dem Weiß, die Vertiefungen 
den Schwarz einer Photographie. Man macht nun von ber Platte 
einen Abdruck in Gyps oder einer anderen plaftifhen Subflanz ober, 
nachdem man fie leitend gemacht hat, auf galvanoplaftiichem Wege. 

Bei Anwendung von Gyps gießt man auf die Platte vorher eine 
Löſung von Eifenvitriol, entfernt den Ueberſchuß dieſes Salzes durch 
Waſchen, umgibt die Platte mit Rändern und gießt dann den -uyp® 
auf. Es laſſen fih auf diefe Art eine große Anzahl guter Abgüſſe 
machen, wenn man nad) jevem Abguffe die Leimfläche mit einem wei⸗ 
hen Pinſel und Waffer reinigt und vie Behandlung mit Eifenvitriol 
wiederholt. 

Wurde ein negatives Bild angewendet, und wird über der Leim 
ſchicht eine Kupferplatte niedergefchlagen, fo entjprechen auf biefer die 
erhabenen Stellen dem Schwarz des pofitiven Bildes, alſo auch des 
Gegenſtandes felbft, es Tann daher auch biefe Platte, nachdem bie 
größeren tiefern Stellen derfelben noch mehr vertieft find, in der Buch⸗ 
druckerpreſſe abgebrudt werden. (Bolyt. Centralblatt 1856, ©. 360). 
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D. Herftellung der Drudform. 
Die von früher her gebräuchliche Anordnung des Schrift: 
kaſtens hat mehrfache Abänderungen theil® wirklich erfahren, theils 
find diefelben nur nprgefchlagen worden; man beabfichtigt dabei, den 
Geſammiweg, den die Hand des Setzers bei Herftellung des Gates 
in einer beftimmten Sprache zu vollenden bat, möglichft zu verkürzen, 
und deshalb die in der betreffenden Sprache am häufigften vorkom⸗ 
menden Buchſtaben in die größte Nähe des Setzers zu bringen. ‘Das 
früher in einigen Theilen des Kaſtens noch befolgte Prinzip, bie 
Buchſtaben in alphabetifcher Ordnung aufeinander folgen zu laffen, hat 
man dabei aufgegeben, von ver Anficht ausgehend, daß fogar eine 
geringere Zahl von Fehlern bei einer nicht alphabetifh erfolgenven 
Anordnung in Ausfiht ftehen als bei ver alphabetifhen. Eine aus- 
führliche Mittheilung des Arrangements der Ecriftfäften nach diefen 
aenen Berbeflerungen, ihrer Abweichungen von ten Band II. ©. 311 
bis 313 dargeftellten, und der Schriftfäften für verfchiedene Sprachen 
würbe bier zu viel Raum beanfpruden; wir können daher nur auf 
das Journal für die Buchdruckerkunſt verweifen, welches an ben 
angeführten Orten die nachbenannten Schriftläfteneinrichtungen aus⸗ 
führfich befchreibt und abbilvet, nämlich einen Schriftfaften 
fir Fraktur (Iahrgang 1843 ©. 137), wo ben feltener vorkom⸗ 
menden Berfalien entferntere Fächer als jett zugewiefen, bei 
den Heinen Buchſtaben die Pigaturen ff, fi, fl, ll, fi, fi 
weggelaffen worden find, ft jedoch beibehalten wurde. Namentlich 
wirb Dabei der Zwedmäßigkeit der Einführung der Ligaturen 
das Wert geredet ; 
fr Fralturſchrift mit Einführung der von Fr. Dänider in Züri 
empfohlenen Logotypen (Jahrgang 1846 ©. 117); 
fir Antiquaſchrift (Jahrgang 1843 ©. 139); 
tür franzöfiiche Sprache nad) der gegen den Abdruck in Band IIL 
S. 313 wefentlih geänderten Einrichtung von Theotiſte Lefevre 
(Jahrgang 1839 ©. 45), wobei ſich gegen die ältere Einrid) 
tung tie von der Hand bes Segers zu burdjlaufenden Diftanzen 
von 13 auf 12 vermindern; — ferner nad) dem von A. Pinard 
angegebenen Logotypenfuften (Jahrgang 1847 ©. 59); — end⸗ 
id den durch bie Chambre des Imprimeurs eingerichteten, 
Technolog Encykl. Suppl. 1. 9 
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weſentlich vereinfachten Schriftkaſten (Jahrgang 1854 ©. 75), 
weldyer nur 38,25 DI Decim. Oberflähe bat im Vergleich mit 
64,80 TI Decim. bei den früheren, e8 möglich machen foll 
60 Setzer in denfelden Raum zu ftellen, ver früher durch 38 
eingenommen wurde, und zwei pultförmig gegen einander geftellte 
Käften mit einer Lampe zu erleuchten. Die Kapitälchen find hier 
ganz entfernt und in ein Hülfskäſtchen vertheilt; 

für griechiſche Sprache (Jahrgang 1844 ©. 163); 

für bebräifche Sprade (Yahrgang 1844 ©. 179 und 1855 ©. 317); 

für polnifche Sprache (Iahrgang 1844 ©. 163); 

fie ruſſiſche Sprache (Jahrgang 1856 ©. 125); 

für Mufifnotenfag nah Guſtav Schelters in Peipzig verbeflertem 
Syfteme mit 305 Fächern und zwei Ellen Breite (Jahr⸗ 
gang 1844 ©. 181). 

Für zwedmäßige Aufftellung von DOrnamententbeilen, 
welche in verfchiedener Art zu einem Ganzen aneinander gefügt werben 
können, find Käften mit fägeartig ausgefchnittenem Boden in der Art 
eingerichtet worden, daß fämmtliche gleiche Theile auf ſchiefen Flächen 
aufliegen und die Köpfe fänmtlicher Verzierungstheile fih dem Auge 
fo barftellen, daß fie mit einem Male überblidt werben können 
(Jahrgang 1855 ©. 133). 

Die Arbeiten des Setzers, welde theil® in dem regelrechten An⸗ 
einanderreihen der einzelnen Typen zu nad) einander folgenden Wörtern 
(das eigentliche Segen), theils in dem entfprechenden Bertheilen der Wör⸗ 
ter auf die Zeilen (dem Ausjchließen), und dem Bilden der Kolumnen 
aus den Zeilen, theils endlich aus dem Wieberauflöfen der gedruckten 
Form durch PVertheilen der einzelnen Typen in bie betreffenden Ab⸗ 
tbeilungen des Schriftlaftens beftehen, find ihrer Natur nad zum 
Theil fo komplizirt, daß an eine Hervorbringung aller diefer Arbeiten 
durch mechaniſche Hülfsmittel nicht gedacht werden kann. Titelſatz, 
Tabellenfag, mathematifcher Cat, Kunſtſatz überhaupt fett zu fehr 
in allen einzelnen Theilen nicht bloß ein mechanifches Nebeneinander« 
reihen nur den Raum ausfüllender Elenıente, fondern ein ſtetes Urtheil 
über den dadurch hervorgebrachten Fünftlerifchen Effeft voraus, ale 
daß e8 überhaupt möglich wäre, die Sand bed Setzers hierbei durch 
eine Setzmaſchine zu erſetzen; gleiche Schwierigkeit ergibt ſich aus 
anderem Grunde in ben Fällen, wo in einem zu fetenven Texte 
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jegten fie 1844 auf der Pariſer Ausftellung in Thätigleit. Beſchrei⸗ 
bung und Abbildung derfelben enthält Dinglers polutechnifches Jour⸗ 
nal Band 82, ©. 331 und Band 85, ©. 420. Daß allgemeine 
Arrangement ähnelt einen ftehenven Piano. Der Seber figt vor 
einer Reihe von Zaften, von denen eine jede zu einem beitimmten 
Buchſtaben oder typographiichen Zeichen gehört, das auf ihr angegeben 
ift. Oberhalb befindet fich eine mit der Taftenzahl gleich große Anzahl 
von Kanälen, deren jeder mit regelmäßig über einander liegenden Typen 
gleicher Art angefült iſt. Jede Taſte fteht mit einem Kanale in ver 
Art durch Hebel in Verbindung, daß ein Nieverbrüden ver Tafte 
eine Type aus dem Kanale fallen läßt. Die fo frei gewordenen Typen 
gleiten auf der Küdjeite au einer fchiefen Fläche in Kanälen herab, 
die ſämmtlich ziemlich gleiche Länge haben und fi) unterhalb vereini« 
gen, unb werben fo nad) einem bem gewöhnlichen Winkelhalen ähn⸗ 
lien Behälter geführt und bier in ber Reihenfolge, wie fie anlangen, 
durch einen hin⸗ und berbewegten Schieber vorwärts geſchoben. Diefer 
Schieber erhält feine Bewegung durch eine von einem Knaben gedrehte 
Kurbel. Aus dem erwähnten Behälter nimmt ein zweiter Seter bie 
Typenaufeinanderfolgen, un das Ausſchließen und Kolumnenbilden in 
gewöhnlicher Art zu bewirken. Das Ablegen der gedrudten Form 
muß wie gewöhnlich erfolgen und es find zwei Knaben erforderlich, 
weldye die Typen regelmäßig übereinander legen und die vorher er- 
wähnten Mejjingröhren ftets gefüllt halten. Die Mafchine erfordert 
daher fieben Perfonen zur Bedienung, nämlich eine an ber Klaviatur, 
eine an dem unteren Behälter, zwei zum Ablegen, ein Kind zum Drehen 
ber Kurbel und zwei Kinder zum fteten Füllen der Typenfanäle. Die 
Leiftung verfelben beträgt 6000 Typen in der Stunde, während ein guter 
Setzer durchſchnittlich 1700 Typen in der Stunde zu dDrudfertigem Sage 
berzuftellen vermag. Der Preis der Mafchine betrug 100 Pf. Sterling. 

Die Setzmaſchine von John Clay zu Cottingham und Roſen⸗ 
borg zu Sculmater, auf welche diefelben in England am 27. Rovem- 
ber.1840 und am 21. Mürz 1842 ein Patent erhielten, uuterjcheibet 
fih im Prinzip von der vorher erwähnten weſentlich Dadurch, daß bie 
aus den Typenkanälen herausfallenden Typen auf eine endloſe Kette 
gelangen und von biefer nad einer Seite zu abgeführt und hier in 
ihrer Aufeinanderfolge zu einer Zeile formirt werben (vergl. Dinglers 
polytechniſches Journal Bd. 86 ©. 265, Bo. 87 S. 339 und Bd. 89 
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©. 335). Außerdem ift von den Genannten eine Ablegmafchine kon⸗ 
firuirt worden, melde die Typen in foldhe Reihen zufammenorbnet, 
wie fie in bie Kanäle der Setzmaſchine eingelegt werben follen. Zu 
dem Erde wird ein Theil einer Kolumne auf einen Wagen ber Ab- 
legmafchine gebracht, und auf biefem Die erfte abzulegende Zeile in 
eine Vertiefung gejchoben, melde an emer Stelle eine Deffnung zum 
Herunterfchieben einzelner Typen hat. Ter Wagen läßt fi quer 
über bie Anfangspunfte ſämmtlicher nebeneinanderliegender Typen⸗ 
fanäle vorfchieben und für jeden Typenkanal ift eine Tafte vorhanden. 
Hat mm die mit dem Ablegen befchäftigte Perfon bie erften Worte 
des abzulegenden Satzes überlefen, fo drückt fie für den erflen abzu⸗ 
legenden Buchſtaben die entfprechende Taſte nieder, wodurch an dem 
betreffenden Typenkanale ein Stift in die Höhe gefchoben wird; hierauf 
bewegt fie den Wagen vorwärts bis er an dem aufgefchobenen Stifte 
ein Hinderniß findet, und durch das Anftoken an dieſen Stift wird 
gleichzeitig der Mechanismus in Bewegung gefett, welcher vie erfte 
Type herabfchiebt und in den zu ihr gehörenden Typenkanal eintreten 
läßt. Ein anderer Mechanismus fchiebt in dem Kanale die um 
die eingeichobene Typenſtärke gewachſene Typenreihe vorwärts. Mit 
dem nachfolgenden Buchftaben wirb in gleicher Art wie vorher ver 
fahren. Der Ableger Hat daher mit der einen Hand den Wagen 
bin und ber zu fchieben, mit der andern Sand bie Taften zu bewegen 
und mit dem Fuße durch ein Trittbrett den übrigen Mechanismus in 
Gang zu ſetzen. Die Ableginafchine fol durd) einen Arbeiter bebient 
etwa 6000 Typen in der Stunde ablegen fünnen und für zwei Seß- 
maſchinen follen etwa drei Ablegmaſchinen genügen, um ben durch 
erftere gelieferten Sat in gleicher Zeit aufzulöfen. 

Die höhere Leiſtung der hier befchriebenen Setzmaſchine im Ver 
gleich mit der zuerft erwähnten, nämlich bis zu 10,800 Typen in der 
Stunde, wird namentlid, Dadurch motivirt, daß vermöge des oben an- 
gegebenen Prinzips der Abführung der Lettern durch eine endlofe Kette, 
Borte, in welchen die Buchftabenaufeinanderfolge der Bewegungs» 
richtung biefer Kette entfpricht, durch ein gleichzeitiges Niederdrücken 
der Taſten gefett werben Finnen, während andrerjeits beim Nieder⸗ 
drüden einer Tafte jedes Mal ein fo großes Zeitintervall verftreicdhen 
muß, bis die früher angeichlagene Type an der Stelle durch die end» 
Lofe Kette voräbergebracht worden ift, wo die neue Type ihren Kanal 
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verläßt. Eine Peiftung von 10,800 Lettern in der Stunde geht aber 
über die Leiftungsfähigfeit eines Seter8 beim Ordnen des Sabes zu 
Zeilen und Kolumnen hinaus, indem 8000 — 9000 Lettern als das 
höchſte Maß dafür angenommen werben kann. 

Im Vergleich, mit dem Arbeitöperfonal bei der zuerft angegebenen 
Maſchine ift bei der bier befchriebenen Setz⸗ und Ablegmafchine ein 
großer Fortſchritt bemerkbar, va bei einer Leiſtung, wie fie bei ber 
vorhergehenden Mafchine angenommen wurde, von 6000 Typen per 
Stunde nur eine Perfon an den Zaften, eine zum Zeilen» und Ko 
Inmnenbilden, eine an der Ablegmaſchine thätig zu feyn braucht, und 
ein Knabe erforderlich ift, um bie burd die Ablegmafchine georbneten 
Typenreihen in bie Kanäle der Setzmaſchine zu bringen; bie vorher 
angegebenen fieben Perjonen haben fi daher durch Benutzung ver 
Ablegmafchine auf vier vermindert. 

Ueber die wirkliche Ausführung der Schnellfegmajchine von 
W. H. Neus in Würzburg, auf welde verfelbe in Bayern am 
2. Mai 1844 ein Patent erhielt (Bayr. Kunft- und Gemwerbblatt 1845 
©. 855), find Nachrichten nicht in die Deffentlichfeit gelangt. “Die 
Maſchine hat 288 Petternkanäle, die durch 96 Zaften regiert werben. 
Die Taſten lafjen fi) durch Regiſter ähnlich wie bei verſchiedenen 
Stimmen der Orgel jedes Mal mit einer der drei in den 288 Kanälen 
vorhandenen Schriftgattungen in Verbindung bringen. 

Die in Wien unter mejentlicher Betheiligung der Staatsdruckerei 
fonftruirte Setzmaſchine von Emanuel Tfhulid aus Voitsdorf und 
bie Ableginafchine von demſelben und dem Mechaniker Wurm, von 
denen eine Abbildung zur Zeit noch nicht erfchienen tft, find nach ben 
Mittheilungen in dem Journal für Buchbruderfunft, 1847 ©. 213, 
und in der Gejchichte der k. E. Hof⸗ und Staatsbuchbruderet in Wien, 
Wien 1851 ©. 35, ihrem Prinzipe nad den Mafchinen von Clay und 
Rofenborg ähnlich, im Mechanismus aber anfcheinend vereinfadtt. 
Die Setzmaſchine hat eine Klaviatur von 120 Taften, denfelben ent- 
fprechend 120 Typenkanäle, unter letzteren einen quer liegenden Ty⸗ 
penkanal zur Aufnahme der aus erfleren niederfallenden Typen, in 
diefem aber eine endloſe Kette (Transportenr, Kondukteur,, um bie 
Typen zu ganzen Worten und Zeilen zufammenzufchieben und nady 
dem Zeilenfaften zu bringen, in welchem biefelben burdy das Andrüden 
einer Klappe vorwärts gejchoben werben. Die Einrichtung der 
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erwarb ſich aber auf der Pariſer Ausſtellung im Jahre 1855 bie 
höchfte Anerkennung in ter ihrem Crfinter bewilligten golvenen Me- 
baille. Bei ihr erfolgt das Ablegen als eine Nebenoperation während 
bes Gegend in der Art, daß fi tie Mafchine ihren Typenvorrath 
ftet8 aus abzulegenden Sage ganz in ber für ihren regelmäßigen 
Gang erforderlichen Ordnung herftellt und daher alle Zwifchenarkeit 
bei den vorher erwähnten Mafchinen in Wegfall kommt. Die Sören» 
ſen'ſche Mafchine ift in ver Druderei des Fädrelandet“ in Kopen- 
bagen in Gebraudh, zwei Setzer liefern in einem Tage einen Satz 
von 45,000 Buchſtaben und ein Sag von gleicher Größe wird babei 
abgelegt; zum Setzen und Formiren diefed Satzes würden vier Setzer, 
zum Ablegen ein Seger erforderlich ſeyn, die Mafchine leiftet daher 
mit zwei Arbeitern die Arbeit von fünf Eegern und zwar, wie ſich 
aus der Beichreibung des ver Majchine zu Grunde liegenden Prinzips 
ergeben wird, in größerer Nichtigkeit al8 bei dem gewöhnlichen Segen 
möglich ift. Dabei ift die Bedienung der Maſchine leichter zu erlernen, 
als das Setzen. Tas Buchdrucker⸗Journal enthält im Jahrgang 1854 
©. 177 einen Bortrag von Sörenſen über feine Setzmaſchine und 
dabei eine Abbildung berfelben. 

Bei Sörenſens Mafchine find nicht, wie bei allen vorhererwähn⸗ 
ten Mafchinen in einer Ebene nebeneinanderftehende Typenkanäle vor⸗ 
handen, fondern die 120 Reihen ber vertifal übereinander liegenden 
Typen befinden ſich durchgehende in radialer Richtung zwifchen Stäben, 
welde den Umfang eines offnen Zylinders ven 16 bis 18 Zol 
Durchmeſſer bilden und ſämmtlich parallel zu fih und zur Achſe dieſes 
Zylinderd ftehen. Jeder Stab hat auf der einen nad) der Type zu- 
gefehrten Pängejeite eine fchwalbenjchwanzförmige Hervorragung, über 
welche fich ein gleichgeformter Einfchnitt fchiebt, der in jede Type unge⸗ 
fähr da eingegofjen ift, wo gemwöhnlid) die Signatur ſich befindet, wie 
dieß bei A in Fig. 1 (Taf. 43) deutlich gemacht if. Durch dieſe Hervor- 
ragung werben fänmtlihe Typen einer Reihe in Ordnung erhalten, aber 
nicht gehindert in vertifaler Richtung nieberzufinfen. Die unterfte 
Type ruht auf einem Heinen Meflingplätthen und kann durch die 
von der Klaviatur ausgehende Hebelverbindung, wenn die entipre- 
chende Tafte niedergedrüdt wird, etwas zur Seite geſchoben werben 
(weshalb auf die ZTypenbreite die Hervorragung des Stabes fehlt), 
und dann durch das Gewicht der darauf liegenden Typen mitgetrieben, 
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mit abzulegendem Satze gefüllte Zylinder von dem bereits erwähnten 
Fußtritte aus regelmäßig über dem unteren feſtſtehenden Zylinder ge⸗ 
dreht, ſo gelangen die unterſten Typen allmählig über die verſchiede⸗ 
nen Oeffnungen der Meſſingplatte. An ſolchen Stellen, wo bie 
Deffnung ver Platte nicht ganz ihrem Querſchnitte entfpricht, werben 
fie durch die vorfpringenden Theile der Meffingplatte getragen; da 
wo ein vollftändiges Entfprechen Statt findet, fallen fie durch und 
gelangen fo zu den gleichartigen Typen des Sabzylinders. Der Typen- 
ablegprozeß wird dadurch befchleunigt, daß in einzelnen Stellungen 
bed oberen Zylinders oft eine größere Anzahl Buchſtaben durchfallen, 
da bei den gleichzeitig abzulegenden 120 Zeilen häufig mehrere Bud; 
ftaben gleichzeitig über den ihnen zugehörenden Typenreihen fteben; 
die am häufigften vorlommenden Typen, 3. B. das e, das Halbge⸗ 
vierte, haben jedes zwei Stäbe im Seßzylinder, und es iſt an bem 
Ablegzylinder außerdem noch die Einrichtung angebracht, daß er fill 
fteht, wenn eine Typenreihe im Setzzylinder ganz angefüllt ift. 

Setz⸗ und Ablegzylinder können in eine fchiefe Lage gebracht 
werben und letzterer befindet fich dann neben einem einfachen Apparate, 
mit deſſen Hülfe fehr bequem und fchnell die einzelnen Zeilen des ab 
zulegenden Sates in benfelben eingefchoben werden; tabei gibt ein 
Fühler die Buchſtaben an, welche mit der Signatur verkehrt liegen und 
entfernt den etwa vorhandenen Durchſchuß. Für Eutfernung ber 
Quabraten ift ebenfalls Sorge getragen. Ganz leer geworbene 
Typenreihen im Seßzylinder lafien fi) leicht aus einem Reſervevor⸗ 
rath anfüllen. 

Der Preis einer Maſchine beträgt 1800 Rthlr.; bie für biefelben 
erforderlichen Typen mit den verfchievenen Einfchnitten find aber na 
türlich ſchwieriger zu gießen und theurer als vie gewöhnlichen. Das 
Schriftgieferinftrument, welches zu Herftellung verfelben bient, ge 
ftattet 240 Veränderungen in den Signaturen vorzunehmen, wobei zu 
beachten ift, daß die Einfchnitte ſich ſymmetriſch von dem fchwalben- 
ſchwanzförmigen Einfchnitte aus in verfelben Art nad der Kopffeite 
und nad) der Fußfeite ver Type vertheilen, weil ſich fonft die Typen 
auf der vorher erwähnten Meſſingplatte ſchief ftellen und ein Hinber- 
niß für die Fortfegung der Bewegung geben könnten. Es läßt ſich 
annehmen, daß die Typen etwa 70 Prozent theurer zu fiehen kommen, 
als die gewöhnlichen, dagegen befinden ſich etwa 25 Prozent mehr 
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Typen in einem beftimmten Gewichte, da fie wegen der ausgefparten 
Signaturen weniger Maffe enthalten. 

Es könnte vernnithet werben, daß bie durch mehrere Signaturen 
geihwächten Typen nicht mehr die erforberlihe Widerſtandsfähigkeit 
hätten, und durd die Bewegungen in der Maſchine zu fehr abgenutzt 
wirben; inbeß ergibt bie bereits vorliegende Erfahrung, daß das 
erftere Bedenken nicht vorhanden ift, da auch die hier angewendeten 
Typen bis zn 300 und mehr Malen benußt werben können; die Ab⸗ 
nugung durch die Bewegungen in der Mafchine hat ſich aber in Feiner 
Art ſchãdlich gezeigt, da fie nur an foldhen Theilen der Typen Statt 
findet, welche auf deren ftet8 richtige Wirkfamfeit feinen Einfluß äußern, 
namentlich alfo nicht am Fuße der Typen (wodurch fich die vorliegende 
Maſchine von einigen ber vorher erwähnten vortheilhaft unterfcheibet), und 
da bie richtige Führung in den Stäben auch nach mehr als taufenbmalt- 
gem Gleiten an denfelben immer noch fiher Statt fand. Als ein Vortheil 
der Mafchine kann e8 betrachtet werben, daß alle Buchftaben ziemlich) 
gleichmäßig im Gebrauche bleiben und daher Störungen, wie fie bei dem 
gewöhnlichen Segen burd, längere Zeit auf dem Boden des Setzkaſtens 
liegen gebliebene neue Typen zumeilen eintreten, bier weniger vor» 
fommen. 

Uebrigens ergibt fi) aus der Befchreibung des bei ver Setzma⸗ 
fine angewendeten Berfahrens, daß einzelne Fehlerquellen, welche bei 
dem Seßen mit ver Hand Beranlaffung zu Korrekturen geben, bier 
in Wegfall kommen, z. B. das Verkehrtſtehen der Buchſtaben, und 
die durch Einlegen falfcher Buchftaben in die Fächer des Schriftlaftene 
eutftehenden Irrthümer. | 

Die Ablegmafchine von John PBatter (The Artizan Vol. IX. 
p. 77) beruht in fo fern auf dem Sörenfenfchen Prinzipe, als die Typen 
durchgehends verfchiedene Signaturen haben und von einer enblofen 
Kette einzeln über eine Platte geführt werben, welche dieſen Signe= 
turen entfprechende Deffnungen bat und unter welcher fi) die Typen- 
lanãle befinden. 

Bei dem Segen mit der Hand kann die Einrichtung der dazu 
dienenden Apparate fowohl, als die Art und Weife, wie fich ber 

Seper gewöhnt hat feine Körperftellung zu nehmen und die gefammten 
Benegungen auszuführen, namentlich aber Auge und Hand zufammen- 
wirfen zu laſſen, weſentlich zur Erhöhung ver Geſchwindigkeit beitragen 
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und einer unnöthigen Ermüdung vorbeugen. Hochſtehende Schrift⸗ 
fäften bewirken natürlich eine größere Ermüdung als niedrigere. Als 
eine ber zweckmäßigſten Höhen wird angegeben, daß derſelbe in Ellen- 
bogenhöhe fteht. Eine ruhige Haltung des Körpers beugt zu großer 
Ermübung vor, und durch ein Entgegenfommen der linken Hand nad 
den Fächern, aus welden bie Typen gegriffen werben, Tann der Weg, 
den die rechte Hand zu durchlaufen bat, abgekürzt und baburd bie 
Gefhwindigfeit wefentlich erhöht werben. Reinheit des Kaftens, d. h. 
Vermeidung des Vorkommens verfchiedener Typen in einem und dem⸗ 
felben Fache, überhebt der Nothwendigkeit, jede Zeile im Winkelhaken 
nachzuleſeu. 

Ein mehrfaches Segen eines und deſſelben Manuffriptes 
fommt namentlih bei Zeitungen vor, bie in kürzefter Zeit in einer 
großen Anzahl von Eremplaren dem Publikum übergeben werben follen. 
So wird bie franzöfifche Zeitung Ia Preffe fünf Mal gefetst und die 
ganze Auflage (circa 45,000 Eremplare) binnen 2 Stunden anf 5 
Schnellprefien mit je 4 Zylindern abgezogen. Die Nothwendigkeit bes 
mehrfachen Sates ift in den mehrften Fällen in neuerer Zeit durch bie 
Steigerung der Leiftungsfähigkeit der Drudmafchinen befeitigt worben. 

Bei dem Ausſchließen (Bd. III. ©. 318) d. 5. dem regelmäßi- 
gen Bertheilen der Wörter und Sylben auf der durch die Kolumnen⸗ 
breite beftimmten Zeilenlänge, kann theil® eine Vergrößerung der zwi⸗ 
fhen den Wörtern vorhandenen Zwiſchenräume, theils eine Verkleine⸗ 
rung derfelben eintreten; das erftere erfolgt, als leichter ausführbar, 
in der Regel; das Iettere mehr ausnahmsweiſe, z. DB. bei dem 
Borhandenfein einer größeren Anzahl kurzer Wörter auf einer Zeile, 
woburd der Sat ſchon an und für ſich ein ſplendideres Anfehen erhält. 
Es ift aber bei diefem Ausfchließen nicht nur darauf zu fehen, daß 
der Zwiſchenraum zwifchen je zwei Wörtern auf derfelben Zeile wenig 
von dem durchſchnittlich im ganzen Sate Statt findenden verſchieden tft, 
fondern namentlid) aud) darauf, daß in den aufeinanberfolgenben Zeilen 
einer Kolumne fid) die Zwiſchenräume nicht zu regelmäßigen Formen 
gruppiren. Die verfchiedene Yänge ver einzelnen Wörter läßt eine 
joldhe regelmäßige Gruppirung zwar nur feltener auftreten, doch ifl 
fie, wenn fie fi einftellt, für das fchöne Anfehen des ganzen Satzes 
wejentlih ftörend und muß durd geeignete Veränderungen in ben 
Zwiſchenräumen aufgehoben werben. 
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Ueber das Ausſchießen (Bd. IL ©. 324) d. h. tie Ordnung 
ver Kolumnen in die einzelnen Abtheilungen der Yorm, und über die 
Gormatlehre enthält das Journal für Buchdruckerkunſt 1855 ©. 106 
und 1856 ©. 145 praltifhe Bemerkungen von F. R. Hoffmann, zum 
Theil auf Grund ber ſyſtematiſchen Behandlung diefes Gegenftandes 
von Theotift Pefenre in dem Werke: Recueil d’impositions, Paris 
1848, 2. Auflage. 

Bei dem Einfegen ber einzelnen Kolumnen in die Schön⸗ und 
Wieberbrudform entjcheivet für gewöhnlich bei einem fortlaufenden 
Zerte die durh das Zufammenbredien des Bogens gebotene Auf- 
einanderfelge der einzelnen Seiten; in einzelnen Fällen wird dabei noch 
auf Nebenumftände Rüdjicht genommen, weldhe die Anorbnung bes 
Zertes ald von diefem Einfegen in die eine oder andere Form ab» 
hängig erfcheinen laſſen. So wird 3. 2. bei dem Drud von Zeitun- 
gen die Anordnung des Tertes jo getroffen, daß in die. zulegt geprudte 
dorm noch die neuelten, während des Drudes der anderen Form ein- 
gehenden Nachrichten eingejegt werden fünnen; es kommt daher auf 
die Wiederdrudform ber Theil des Blattes, der für ſolche Ergänzun⸗ 
gen beftimmt iſt. Ebenfo ſucht man beim Druden von Werken, welde 
mit Illuſtrationen verfehen find, fo viel als Dies thunlich iſt, die 
Huftrationen in eine von beiden Formen zu vereinigen, um wenig⸗ 
ſtens die eine von den beiden Seiten eines Bogens, welche feine Illu⸗ 
frationen enthält, leichter und ſchneller druden zu können, als bie 
andere, für welche wegen der Aluftrationen eine miühevollere Arbeit 
beim Druden erforderlich ift. 

Wie weit die Sorgfalt beim Seen unter Borausjegung voll« 
lommen regelmäßig und gleichförmig gegofjener Typen getrieben werben 
kann, zeigte auf der Londoner Austellung im Jahre 1851 eine aus 
220,000 Berltupen gejegte Form, von Figgins audgeftellt, welche ein 
Gewicht von 140 Pfund hatte und bei welder alle einzelnen heile 
wur durch die beim Zufammenjchrauben des Rahmens entjtehende 
Seitenprefiung gehalten wurden, da nur der Rahmen unterftügt war, 
die Typen aber ohne alle Unterftügung horizontal frei flanden. 

Zum Herftellen ver Korrelturabzüge (Bd. III. ©. 352) bebient 
man fih in einigen Drudereien bejonvderer Abziehpreſſen. Die 
hierzu dienende Preffe von Hoe und Komp. in New-Nork (Journal 
für die Buchdruckerkunſt 1853 ©. 12) ift für das Abziehen von 
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Korrekturen in Fahnen (in einzelnen Kolumnen over Theilen einer Form) 
beftimmt. Sie befteht aus einem gufeifernen Bett, das auf zwei 
Seiten durch vorftehende Ränder begrenzt wird, welche fidh über das 
Bett gerade um die Höhe des Schriftkegels und die Stärke des Schif⸗ 
fe8 erheben. Ueber diefe Ränder läßt fich ein fchwerer, genau abge- 
drehter gußeiferner Zylinder binrollen, welcher äußerlich mit vorfte 
henden Flanſchen verfehen if. Das Schiff mit dem zu korrigirenden 
Sage wird num auf das Bett gebracht, der Sag mit einer Walze 
eingeſchwärzt, auf venfelben ein angefeucdhteter Bogen und bann ein 
Stück Tuch oder überall gleichftarfer Filz darübergelegt und nun ber 
gußeiferne Zylinder von dem einen Ende feiner Bahn nad) dem 
anderen gerollt. An ben Enden haben die vorher erwähnten 
Ränder Hervorragungen, welche ein Ablaufen bes Zylinders ver- 
hindern. 

Eine Korrekturpreffe von Biltor Derniame in Paris war auf 
der Parifer Ausftelung 1855 vorhanden und ift im Journal für 
Buchdruckerkunſt 1855 S. 201 abgebilvet; fie dient ebenfall® zum Ab⸗ 
ziehen von Bahnen. Sie ähnelt mehr einer gewöhnlichen Sanbpreffe. 
Der Ziegel ift unterhalb mit einem weichen QTuchüberzug verfehen und 
oberhalb an einen Querſtück befeftigt, welches zu beiden Seiten in 
fenfrehten Führungen, die in ben eifernen Geitentheilen angebracht 
find, gleitet. Von den Enden des Querſtücks gehen ein Paar Zug- 
ftangen nad) den Krummzapfen der unterhalb liegenden und mit einer 
langen Handkurbel verfehenen Welle. Iſt der abzuziehende Sat auf 
das Fundament gebracht, und gefhwärzt, fo wirb er mit einem feuchten 
Bogen bevedt, das Fundament eingefahren und mit ber Kurbel ber 
Tiegel nievergebrüdt, wobei die Krunmzapfen mit den Zugflangen nad) 
dem Geſetze des Kniehebels wirken. 

Bei der Fahnenprefie von Harrild and Sons in London if 
ein dem vorhergehenden ähnlicher Tiegel vorhanden, über benfelben legt 
fih ein Hebel, welder ven Ziegel im Mittelpunfte niederdrückt, au 
dem einen Ende feine Drehachſe hat, und an dem andern durch eine 
Zugſtange mittelft eines fi in vertifaler Ebene bewegenben VBengels 
niedergebrüdt wird. Die aufwärts gehende Bewegung bes Tiegels 
erfolgt durch CO⸗Federn (Journal für die Buchbruderfunft 1861. 
S. 19.) — 
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Die Herftelung der Buchdruckerſchwärze (Br. III. ©. 364) 
bildete in Deutfchland bis vor unlanger Zeit einen Theil der von ben 
Arbeitsperfonal der Buchbrudereien auszuübenden Operationen, wäh- 
rend fish in England fchon längere Zeit befondere Fabriken für biefen 
Geſchäftszweig etablirt und den techniſchen Prozeß dabei wefentlich ver- 
volllomnmet hatten, weshalb auch ein nicht unbebeutender Verbrauch 
englifcher Farben in beutfchen Drudereien Statt fand und zum Theil 
noch Statt findet. In Deutfchland wurde biefem Fabrikationszweige 
durch die Fabrik von Holfte, fpäter Chr. Hoftmann in Celle Bahn 
gebrochen. Je mehr in den VBuchbrudereien ſelbſt ein fabrifmäßiger 
Betrieb Eingang fand, deſto zwedimäßiger mußte ſich eine ſolche Thei- 
lung ber Arbeit zeigen. In dem angegebenen Berhältniß finden wir 
Beranlaffung, uns bier nur auf einige wenige Bemerkungen über die 
Buchoruderfarben zu befchränten. 

Das Leinöl wird in größeren Zifternen aufbewahrt, um fich wäh- 
rend längerer Zeit zu klären und abzulagern, ba nur mit älteren 
ſchleimfreien Vorräthen ſich Firniß von gleicher und vorzüglidher Güte 
erzielen läßt; größeres Alter gibt fi) durch dunklere Farbe und fragen- 
den Geſchmack zu erkennen. Die Kochkefiel erhalten Einrichtungen, um 
deu Zutritt der atmofphärischen Luft zu denfelben zu vegeln ober gänz« 
Ich abzufchliegen. Die Firniſſe werden mit großer Sorgfalt unter 
Berüdfichtigung der Temperatur auf ihre Stärke und Klarheit unter- 
ſucht und Haflifizirt, um volllommen gleichmäßige Produkte zu erzielen, 

Um das zu ſtarke Einfieven des Leinöles zu vermeiden und eine 
billigere Schwärze zu erhalten wird empfohlen, den Firniß mm bie 
zur Konfiftenz eines ſchwachen Drudfirnißes einzukochen und dann zer- 
Neinertes Burgunderharz oder Kolophonium in der für die gewänfchte 

Konfiftenz erforderlichen Dienge und von Zeit zu Zeit ein wenig Eläin 
fee zugufeßen; A. 2. Loſſe (Buchoruder- Journal 1847 ©. 78) ‚gibt 
dabei folgende Verhältniſſe an: 100 Pfund Leinöl, 30 Pfund Bur⸗ 
genderharz, und 1 Pfund Eläinfeife. — Pratt fchlägt eine Schwärze 
vor, bei welcher bie Anwenbimg bes Leinöles gänzlich vermieden wird, 
indem nach ihm 1 Pfund Harzöl (durch Deftillation des Fichtenharzes 
gewonnen) mit 13 Unzen Kolophontum und 3 Unzen gelber Harzfeife 
erwärmt und zufammengerührt werben follen. — Ein Zufag von Seife 
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zu jeder Schwärze wird von Savage befonder® empfohlen, da durch 
biefelbe das gleichmäßige Abſetzen der Schwärze auf die Lettern be- 
fördert, die Ausgiebigfeit der Farbe weſentlich erhöht und ein leichtes 
Berjchmieren der Leitern verhindert wird; auch ſchäumt das Yeinöl 
beim Zufaß von Seife weniger. Zu bunflen und fchwarzen Farben 
wird bie befte gelbe oder Terpentinfeife gewählt, welche vorher erft 
forgfältig getrodnet iſt; zu lebhaften und lichten Farben ift weiße 
Geife beffer geeignet. Zuviel Seifezufat bewirkt, „daß die Farbe auf 
größeren Flächen ungleich erfcheint, und fich leicht über bie Kanten 
der Buchſtaben ausbreitet; auch trodnet dann die Farbe zu langjam. 

Die zuweilen empfohlenen Beimengungen von Bleiglätte, Men- 
nig u. f. w. find deshalb nicht als zweckmäßig anzufehen, weil fie 
zwar ein ſchnelleres Trocknen der Yarbe auf dem Papiere, aber na» 
türlidy ebenfo auch auf der Form und dem Yarbtifche bewirken, ımb 
dann einen reinen und fchönen Druck wefentlich erfchweren. 

Kopaivbalfam und Kanadabalſam eiguen fi) ohne weitere Zube 
reitung zum Zufammenreiben mit Farbftoffen, erfterer noch beſſer als 
lekterer, da er weniger fchnell trodnet. Beide find fe hell, daß fie 
auf die lebhafteften Farben nicht nachiheilig einwirten. Man fett bies 
felben audy wohl dem gewöhnlichen Firniß zu. 

In der Rußbrennerei (vergl. Bd. VIII. ©. 373) wird ber Rauch 
durch ſehr lange Kanäle geführt, damit der an ben entfernteften Stel 
len ſich abſetzende eine große Yeichtigfeit und Feinheit erlangt. Auch. 
biefer Ruß wird nur zu minder feiner Schwärze verarbeitet; zu ben 
feinften Eorten wird Parnpenruß verwendet (Bb. VIE. ©. 381). Das 
Ausglühen des Rußes in Retorten, das fogenannte Kalziniren, tft zur 
Erzielung einer tiefen Schwärze von größter Wichtigfeit, da hierdurch 
die in demfelben noch vorhandenen harzigen und öligen Theile zerftört 
werben, weldye, wenn fie in ven Ruße verbleiben, bei ihrer Trock 
nung auf dem Bogen die Farbe wefentlich verändern und braun machen. 

Vorſichtig bereitetes Elfenbeinſchwarz, welches durch Glüben im 
einem verfchloffenen Gefäße erhalten wurbe, und von weldyem man 
bie an der Gefäßwand befindlichen zu ſtark geglühten Theile abfondert, 
eignet jih als Zufag zu gewöhnlicher Farbe für Herftellung beſonders 
fhöner Abvrüde, 3. B. von Holzjhnitten. Berliner Blau in geringer 
Menge zugejegt, hebt den bräunliden Yarbenton auf und gibt ber 
Schwärze eine größere Tiefe, ebenfo wie Indig; beide werben aud 
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mit einander vereinigt angewendet. Karmin, Rad over auch das 
mohlfeilere indiſche Roth geben der Schwärze einen lebhafteren Ton 
und nehmen berfelben den durch Zufa von Blau bervorgebrachten 
falten .Schein. 

Zu bunten Farben bebient man ſich folgender Farbſtoffe: 

zu Roth: Karmin, Münchener Lad, Zinnoder, Mennige, Indifches 
Roth, Venetianiſches Roth, Chromroth; 

zu Gelb: dunkles und helles Chromgelb, indiſches Gelb, Gullenftein, 
Königsgelb, Ocher; | 

zu Grün: grüner Zinnober, auch wohl Grünfpan; 

zu Blau: Indigo, Berliner Blan, Parifer Bau, Ultramarin; 

zu Braun: Umbra, Ocher, engliiches Roth, Sepia. 

Durch Vermiſchung mehrerer Farben in verfchiedenem Verhältniß 
ſowie vurch Zuſatz von Weiß (Kremnitzer Weiß) und Schwarz werden 
andere Farben und Zwiſchentöne hervorgebracht. Größere Farbenfa⸗ 
brifen führen Sortimente mit einer großen Anzahl von Tonabſtufun⸗ 
gen, fo bat 3. B. Lefranc und Comp. in Grenelle 200 verſchiedene 
Rüancen. 

Ueber die Anfertigung und Benutung von bunten Yarben findet 
fih ſchon in Haſper's Handbuch der Buchdruckerkunſt eine ausführliche 
Anweifung. 

Zur volllommen gleihmäßigen Bertheilung des Farbftoffes in dem 
Firniß dient für Heinere Ouantitäten der Reibftein und Läufer; (vergl. 
®. V. ©. 426), bei größeren Mengen müſſen hierzu Yarbereib- 
mählen angewenbet werben. 

Das Brinzip der in Bd. V. ©. 429 bejchriebenen und Taf. 94 
dig. 5 abgebilneten Mühle wirb zum Theil auch jetzt noch angewendet; 
doch hat man in der Geſtalt der Reibflächen wefentliche Veränbe- 
rangen angebracht, abgejehen davon, daß man einzelne Mühlen mit 
einer Einrichtung verjehen hat, um fie entfprechend erwärmen und da⸗ 
durch die Farbe dünnflüffiger machen zn können. Die Reibflächen find 

nämlich entweder ziemlich kegelförmig geftaltet, mit wer Meinen Grund⸗ 
flähe nach unten gerichtet und in einem gleichgeftalteten Mantel lau⸗ 
keab, wie bei der Mafchine von Leo Müllers Wittwe in Wien 
Guchdrucker⸗Journal 1848 ©. 142); over fie find Ringe von Regelmän- 
len, deren Winkel an ber Spige ein außerordentlich ftumpfer ift, 


ud die ſich fehr genau gegeneinander ftellen lafien, wie bei ver fehr 
Technelog. Encvtl. Suppl. I1. 10 
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zweckmäßigen Farbenreibmaſchine von Rummel im Chemnitz (vergl. 
Polytechniſches Centralblatt 1860 S. 1473); oder es ſind die Ober⸗ 
flächen horizontalliegender und einander berührender Zylinder. Bei 
den auf dem letzteren Prinzip beruhenden Maſchinen wendet man ent⸗ 
weder (wie in der Maſchine von Bollinger in Wien) einen größeren 
Zylinder an, gegen welchen ein kleiner dicht angeſtellt wird, der letztere 
hat eine weſentlich größere Peripheriegeſchwindigkeit als der erſtere 
und es wird die Farbe auf den großen übertragen und von dem klei⸗ 
nen abgenommen (vergl. Buchdrucker⸗Journal 1847 ©. 273); oder es 
liegen eine größere Anzahl Zylinder von gleichem Durchmeſſer neben 
einander und es werden dieſelben mit immer zunehmender Peripherie⸗ 
geſchwindigkeit gedreht, über den beiden erſten am langſamſten ge- 
brebten Walzen fteht der Trog zur Zuführung ber Farbe, von ber 
legten Walze wirb die fertig geriebene Farbe abgeftrichen, wie bei ber 
Farbenreibmafchine von Hermann in Parie, welde der Chokolade⸗ 
reibmafchine defjelben im Prinzip gleicht (vergl. Buchdrucker⸗Journal 
1850 ©. 57). Die Reibflächen felbft find entweder von Onßeifen 
oder von Granit. 

Eine gute Farbe fol rein ſchwarz, ſtark aber doch gefchmeibig 
fein, die Form nicht vollfchmieren, beim Wiederdruck fich nicht ſtark 
abziehen, nicht gelb werben und beim Wafchen der Form fi leicht 
löfen. Die reine Schwärze berfelben wirb durch die Qualität ımb 
Duantität des angewendeten Rußes beitimmt, das Urtheil über bie» 
felbe wird aber auch wefentlih durch die Farbe und Beſchaffenheit 
des Papieres bedingt, da bie Schwärze auf feftem und glattem weißen 
Papiere erft gehörig in die Augen fpringt; bei grauem Papiere ver- 
mindert fi der Kontraft zwifchen ver Schwärze und der Bapierfarbe, 
und bei raubem Papiere können innerhalb der durch die Schwärze 
überzogenen Fläche eine Anzahl Feiner weißer Punkte verbleiben, welde 
ber Schwärze ein in das Graue ſpielendes Anfehen geben. Die Stärte 
der Farbe wird durch die Beichaffenheit des angewenbeten Firnißes 
bevingt, es wirft auf dieſelbe aber auch die Menge des mit bem Firniße 
verriebenen Farbſtoffes und die Vollendung dieſes Verreibens ein. 
Diefe Stärke muß der Beichaffenbeit des Papiere und der zu bruden- 
ben Form angepaßt werben; die Anwendung von zu ſtarker Farbe 

Fhewirkt ein Posreipen einzelner Faſern des Papieres und beeinträd- 
tigt dadurch das Anfchen des Druckes, fowie andererfeits bie Form 
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höhere Temperatur geht man bis auf 4 Pfund Syrup; für niebere 
bis auf 7 Pfund Syrup. Auftragwalzen für Formen mit Illuſtratio⸗ 
nen bebürfen einer größeren Menge Syrup. Um das Bertrodnen 
der Mafle zn verhindern, wird ein geringer Zufat von falzfaurem 
Kalk vorgeſchlagen, der zugleih die Fäulniß abhält. Neue Walzen 
läßt man vor dem Gebraude erft mit Vortheil 2 oder 3 Tage lang 
(Walzen mit größerer Menge von Syrup noch länger) an einem füb- 
len Orte der Luft ausgefett ftehen, damit fie die erforderliche Feftigfeit 
erhalten. Sind fie dur den Gebrauch mit Papierfafern und Farbe 
verunreinigt, jo werben fie mit Sägeſpänen eingerieben, abgewafchen 
und getrodnet; legteres in Amerika dadurch, daß man fie vertikal 
aufftelt und in ſchnelle Umdrehung jeßt. 

Das Auftragen der Farbe auf die Form erfolgt gewöhnlich bei 
der Handpreſſe durch einen ber beiden an verfelben befcyäftigten Ar- 
beitr. Farbenauftragmaſchinen, fo eingerichtet, daß fie als 
felbftändige Vorrichtungen auftreten und an eine gewöhnliche Breffe 
angerüdt werben, (daher mejentlih zu unterſcheiden von ben felbft 
fhwärzenden Preſſen, über welche fpäter das Erforderliche gefagt werben 
wird) find in Deutfchlanb wenig, in Amerika dagegen häufiger in Anwen⸗ 
dung gekommen, und entjpredyen auch dem Verhältniß, welches ſich bes 
züglich der Verwendung von Handpreſſen und Schnellprefien herans- 
gebilpet bat, nicht volllommen. Iſt nämlich der Abdruck einfacher 
Formen namentlih bet großer Auflage als vorzüglich geeignet für 
Schnellpreſſen anzufehen, fo verbleibt der Handprefle vorzugeweife 
der Kunftdrud und das Abziehen einer geringeren Anzahl von Exem- 
plaren von einer Form, wie bei Accidenzarbeiten und bergleichen. 
Der Kunſidruck fegt aber ein oft mit großer Gefchidlichkeit zu bewirken⸗ 
des Schwärzen voraus, was durch einen geübten Arbeiter erfolgen 
muß, und Hccivenzarbeiten bedingen in vielen Fällen erft eine beſon⸗ 
dere Ginftelung der Yarbenauftragmajchine nah Format u. f. w., 
laffen fih daher nur mit wefentlid verminderter Erfparnig durch 
Benutzung eines mechaniſchen Mittels berftellen. Die Anwendung 
ver Farbenauftragmaſchinen ſchränkt ſich daher im Weſentlichen auf 
vie Fälle ein, wo bereits vorhandene Handpreſſen zu Arbeiten benutzt 
werden ſollen, vie man ſonſt auch auf Schnellpreſſen herſtellen würde. 
Unter den verſchiedenen Einrichtungen dieſer Art ſind die folgenden 
anzuführen: 


IL Dass Einſchwarzen und Druden. 149 


Bh. Gerhard Eonftruirte in Gemeinſchaft mit C. Georgi in 
der Brönnerfchen Buchoruderei in Frankfurt am Main 1827 eine 
Auftragmafchine, welche an die Handpreſſe dicht hinter dem Karren 
dem Drucker gegenüber, wenn er vor der Form fteht, angefegt wird. Die 
Maſchine ſelbſt hat ein Farbwerk ähnlich wie vie bei den Schnellprefien 
eingerichteten, durch welches die Farbe auf die Auftragmalze übertragen 
und gleihmäßig vertheilt wird; der Druder rüdt burd Bewegung 
eines Yußtrittd den Mechanismus zur Bewegung der Auftragmwalzen 
nm ein, und dann bewegt ſich die Auftragwalze ein Dial über bie 
Form und wieder zurück. Es ift deshalb eine befondere Bewegung 
des Auftragmechanismus erforberlih, welche bei nur einer mit Auf- 
tragporrichtung verfehenen Preffe natürlich Teine Koftenerfparniß geben 
würde. Die Einrichtung ift daher auch nur da mit Vortheil zu ver- 
wenden, wo etwa 6 Preffen mit folhen Auftragmafchinen verfehen 
find, und dann alle gleichzeitig durch einen an einer Kurbel mit 
Schwungrad angeftellten Arbeiter bewegt werben (vergleihe Mafchinen- 
Encyklopãdie Br. 2, S. 753; Journal für Buchdruckerkunſt 1836 
©. 145 und 182.) 

Eine ähnliche Einrichtung bat die Auftragmafdine von Heide 
Loff, welde in Frankreich patentirt war, und die in der Mafchinen- 
Euchflopädie Bd. 2, S. 750 befchrieben ift. 

Im Yahre 1833 wurde in Amerifa von Fairlamb in Bofton in 
Bereinigung mit Gilpin in New⸗York eine einfache im Buchdrucker⸗ 
Ionmale 1837 ©. 33 und 75 befchriebene und ſtkizzirte Vorrichtung 
erfunden, bei welcher die Bewegung der Farbtrogwalze durch eine Kurbel, 
die Berreibung der Farbe auf dem Farbwerke, fowie das Auftragen 
auf die Form durd fallende Gewichte hervorgebracht wird, welche beim 
Aus⸗ und Einfahren des Karrens jedes Dial wieder aufgezogen werben. 
Es wird alfo Feine befonvere ZTriebfraft für Bewegung der Auftrag- 
maſchine voraudgefegt, fondern alle Bewegungen an berfelben erfolgen 
durch den Druder felbft. Bereinfacht und verbeffert ift dieſe Mafchine von 
Richard H oe in New- Dort (vergleiche Buchdrucker⸗Journal 1853 ©. 19). 

Bon Richard Hoe ift auch eine ber Gerharb-Georgifhen Ma- 
ſchine dem Brinzipe nach ähnliche Yarbenauftragmafchine konſtruirt 
werden (a. a. D.) welche eine bejonders vorhandene Bewegkraft vor- 
ausfegt, und bei welcher durch die Oeffnung des Dedels die Ein» 
rädung des Mechanismus zur Bewegung der Auftragwalze erfolgt. 
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Endlich iſt von Hoe noch ein verbeſſerter Farbtiſch angegeben 
worden (a. a. O.), der wie die Auftragmaſchine hinter die Preſſe zu 
ſtehen kommt. An dem einen Ende befindet ſich der Farbtrog mit 
ſeiner Walze, Reibwalze und einem Zubringer. Zwei Auftragwalzen 
ſind in einem Wagen gelagert, der auf Schienen geht und zunächſt 
über den Farbtiſch, dann über die Form geführt und zurückbewegt 
wird; zur Seite der Form befinden ſich daher ebenfalls Schienen. 
Durch die Bewegung erfolgt die Verreibung der Farbe auf dem Farb⸗ 
tiſche, das Uebertragen an bie Form und in ber zumeiſt rückwärts 
gelegenen Stellung die Uebertragung neuer Farbe. 

Die Gründe, welche ein Anfeuchten bes Papiers bedingen, find 
Bd. IL ©. 375 ausführlich entwidelt. Sie beruhen einestheild darauf, 
daß gefeuchtetes Papier fich beſſer der Oberfläche der vielleicht nicht 
volllommen in einer Ebene liegenden geſchwärzten Form anfchließt 
und ben Yirniß der Drudfarbe weniger leicht vor vollitändigem Trod- 
nen deſſelben in fich einzieht, und dadurch zum Gelbwerben Beranlaf- 
fung gibt, auch weniger leicht beim Webereinanderliegen frifchgebrudter 
Dogen Farbe von den anderen Bogen annimmt. Die größte Regel» 
mäßigfeit in der Typenhöhe und in der ganzen Preffeneinrichtung läßt 
daher auch bei minder gefeuchtetem Papier einen Drud vollſtändig gut 
gelingen und e8 liegt hierin der Grund, daß bei eifernen Preffen und 
namentlih bei Schnellprefien ein minderes Feuchten erforberlich ift, 
als bei bößernen. In gleihem Sinne wirft die Verwendung einer 
ftärferen oder dideren Yarbe. Da durch das Anfeuchten des Papiers 
die demſelben mitgetheilte Appretur oder Fünftliche Oberflächenbefchaf- 
fenheit verloren geht, fo wird in dem falle, wo auf biefe Appretur 
befonderer Werth zu legen ift, 3. B. oft bei Aceidenzarbeiten, das 
Papier troden verwendet. — Zum Theil ähnliche Berhältniffe finden 
bezüglich des harten oder weichen Dedels Statt (Br. IIL. ©. 378). 
Der harte Dedel ift für einen reinen und fcharfen Drud ein weſent⸗ 
liche8 Erforderniß, bebingt aber außer einer guten Einrichtung ber 
Preſſe gleihfärmige und namentlich ſcharfe Lettern. Sind letztere be 
reits abgenugt, und zwar theils an den Kanten ber Druckfläche etwas 
abgerundet, theils durch häufiges Waſchen an ben ſchwächeren Stri⸗ 
hen etwas mehr abgenutt als an ten ftärkeren, jo muß das Papier 
fih in verfchiedenen Krümmungen an bie Drudflähe anprejien, unb 
dazu ift ein größeres Nachgeben der ‘Dedeleinlage erforderlich. Daß 
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zu Paris, bei welcher eine Zylinderbürſte einestheils eine drehende, 
anderntheils eine fortichreitende Bewegung längs der Form erhielt, 
während eine Pumpe die Wafchlauge ımb eine andere Waller zum Ab⸗ 
jpülen auf die Form führte, die ähnliche Vorrichtung von E. Rot⸗ 
termund ohne Zylinderbürfte ift im polytechnifchen Centralblatt 1843, 
Bd. U. ©. 101 abgebilvet. 


IV. Bejondere Arten des Drudes. 


Der Buntdruck ober Farbendrud (Polghrom-Drud, Chro⸗ 
motypographie, Typochromie, Chromotypie) hat in ber neueren Zeit 
einen überaus großen Aufſchwung genommten, theils unter Benutzung 
der mannichfachen neueren Bervollloumnmungen in einzelnen Prozeffen 
der Zypographie, theil® durch wahrhaft künſtleriſche Auffaffung ver 
Varbentöne, deren Zufammenftellung und Uebergänge. Die Berwen- 
bung des Buntdrucks erfolgt, verbunden mit andern Drudarten, zu 
terfchievenen Zwecken des gefchäftlihen Lebens Bei Herſtellung von 
Empfehlungsfarten, Etifetten, Bignetten, verzierten Umfchlägen für 
Warenemballagen und dergleichen. Werner zur Herfiellung billiger 
Andachts⸗ und anderer Bilder, zur Ausſchmückung koſtbarer Drud- 
werfe, unter denen wir nur auf die berühmte Collection orientale unb 
bie Imitatio Christi yinweifen, welche aus der franzöſiſchen Staate- 
druderei hervorgegangen find; und endlich zu Illuſtrationen, weldye in 
bunten Farben ausgeführte Werke der Vergangenheit und Gegenwart 
in ihrem ganzen Effekte zu verfinnlichen beſtiumt find. Die Wög- 
(ichfeit einen verhältnigmäßig großen Grad von Billigkeit bei Er⸗ 
zeugniffen diefer Art bervorzubringen, hat in einigen Gegenden bereite 
nicht wenig zur Veredelung des Volksgeſchmacks beigetragen, und es 
fteht dieſem Zweige des Buchdruckes nad diefer Richtung bin noch 
ein großes Feld der Wirkfamkeit offen. Bor allen find aber. die 
Berbienfte von Silbermann im Straßburg und ©. Barter in 
London hier hervorzuheben. Es ift hier nicht Raum, dieſen wichtigen 
Zweig des Kunſtdruckes ausführlih zu behandeln; wir müſſen, was 
bie Gefchichte defjelben und die neueren Leiftungen anbelangt, auf das 
Journal für die Buchdruckerkunſt verweifen, welches dem Gegenflande 
befondere Aufmerkfamfeit geſchenkt hat, bezüglich der Regeln bei der 
Ausführung namentlich auf Egbert Rogmanns Anweifung im Jahrgang 
1854, ©. 17 x. und begnügen und hier mit einigen Andeutungen 
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über die verſchiedenen Methoden, wobei wir den Bo. III. ©. 387 bereite 
erwähnten Songrevebrud übergehen können. 

Mit Ausnahme des Irisdrucks, deſſen als einer vorüberge- 
henden Erfcheinung zu der Zeit, wo ein ähnlicher Gefhmad im Zeug- 
prud berrfchte, hier Erwähnung zu thun ift, und bei welchem auf 
ein Yarbbrett ftreifenweife und parallel neben einanderliegend verfchie- 
dene Farben aufgetragen und von biefen an die Walze übertragen 
werben, welche fie Daher auch der Form in gleichen Streifen mittheilt 
(die Walze muß daher ftets gleichmäßig Über Farbebrett und Form 
in einer Leitung geführt werden), wirb der Buntdruck faft durchgehends 
fo bewerfftelligt, daß fo viel Platten ausgeführt werden, als Yar- 
bentöue erfcheinen follen, webei jedoch an Platten dadurch gefpart 
werben Tann, daß einzelne Farben über einander zu liegen kommen 
und dann einen, dur Kombination verfelben entftebenden Ton 
geben. Die Farben felbft werden entweder durch Linien, wie 5. 2. 
bei Karten, oder in ganzen Flächen und dann entweder fo, daß um 
viefe Flächen ganz oder theilmeife eine Kontur gedruckt ift, oder auch 
fo aufgebrudt, daß die Kontur gänzlih in Wegfall fommt (von Sil- 
bermann zuerft angewendet), Durch die letteren Berfahruugsarten 
wird einestheild ein Farbendruck erzeugt, welcher den illuminirten 
Bildern entſpricht, andererfeitd ein ſolcher, welcher als wirklicher 
Gemäldedruck bezeichnet werben kann. 

Lesterer Name ift um fo mehr gerechtfertigt, wenn die Tonab⸗ 
fufungen durch mehrfach übereinander gebrudte Farben erzeugt und die 
Farbenlagen einander in fo zarten Abftufungen decken, daß ganz har⸗ 
monifche Uebergänge, wie durch den Pinſel des Malers vermittelt 
werben. Wir verweifen bierbei auf die von Barter in jenem Pictorial 
Album enthaltenen Blätter, bei denen Grund, Umriffe und zartere 
Details in neutraler Farbe von einer in Aquatintamanier behandelten 
Platte abgedruckt find, worauf dann bis zu 20 verfchiebene Farbentöne 

von Holzblöden gefegt find; fo wie vorzüglich auf die Gems of the 
great exhibition von bemfelben, und auf die von Eilbermann audge- 
führte Kopie der alten Straßburger Fahne 0,6 m hoch und 0,5 breit, 
mit Golddrudgrund in 36 Tönen (Preis 10 Franken mit Blattgoldgrund 
und 6 Franken mit Bronzegrund), welche 1855 in Paris ausgejtellt war. 

Die Herftellung der Platten, durch welche die einzelnen Farben 

arjgedruckt werben follen, fett zur Erzielung einer vollkommenen Ueber: 
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einſtimmung der einzelnen Farbenflächen voraus, daß dieſe Platten 
ſelbſt in allen einzelnen Theilen mit einander übereinſtimmen. Man 
ſtellt daher durch eine der früher angegebenen Verfahrungsarten, etwa 
durch Benutzung einer und derſelben Matrize, bie ganze Druckplatte 
fo viel Mal ber, al8 die Zahl der bintereinanverfolgenden Abdrücke be» 
trägt, und entfernt dann von jeder einzelnen Platte die Theile, durch 
welche ein beſtimmter Yarbenabdrud nicht erfolgen fol. Bei ven be 
reit8 erwähnten Werke Imitatio Christi wurde das zu reprobuzirenbe 
Drnament in eine Kupferplatte geägt, und eine galvanoplaftifche Pa⸗ 
trize genommen, biefe durch ein Walzwerk fünf Mal in Walzblei abs 
geprägt, und durch jebe dieſer Bleimatern wieder ein galvanoplaftifcher 
Nieverfchlag hergeftellt, fo daß auf diefe Art ſechs identiſche Platten 
für die erforderliche Zerſtückelung entſtanden. Ueberhaupt wurden 350 
galvanische Platten zerftüdelt und aus benfelben 3240 Theile gebilvet. 
Bon älteren Erzeugniffen ift das von Hirfchfeld in Peipzig 1840 zum 
Jubelfefte der Erfindung der Buchbruderfunft in 19 Yarben herge 
ftelte Zableau und das von Gottlieb Haafe Söhne in Prag 1844 
zur fünften Säfularfeier der Prager Univerfität ausgeführte Tablean 
in 26 Farben zu erwähnen. 

Gekörnte Platten werben zur Herverbringung ber Fleiſchtöne 
von GSilbermann in Straßburg und Höfel in Wien verwendet; 
Barter benugt zur Erzielung verſchiedener Effekte außer Platten von 
Holz folde von verſchiedenen Metallen, als Kupfer, Zink, Stahl 
u. f. w. in verfchiedener Aufeinanderfolge. — Manche Farben Laflen 
ih nicht mit Firniß anreiben und aufpruden, ſondern müſſen, damit 
ber Firniß ihrem Effekte nicht jchate, wie Bronze, Ultramarin x. auf 
eine mit Firniß vorgebrudte und mit einem entjprechenden Farbenton 
unterdrudte Fläche aufgepubert oder mit Watte aufgewifcht, und dann 
abgeftäubt werben; um foldhen Yarbftoffen die Eigenfhaft zu fehr zu 
ftäuben zu benehmen, wird denſelben ein wenig ätherifches Del bei- 
gemiſcht. 

Um bei den hintereinanderfolgenden Abdrücken die Farbengrenzen 
zu genauer Uebereinſtimmung zu bringen, iſt das ſorgfältigſte Regi⸗ 
ſterhalten wie bei allen mehrfachen Abzügen erforderlich. Wenn nun auch 
bei vorſichtiger Arbeit die zur Sicherung des Regiſters in den Druckbogen 
geſtochenen Punkturlöcher mehrmalige Benutzung geſtatten, ohne ſich 
zu erweitern, ſo wird doch bei einer zu großen Anzahl von hinterein⸗ 
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anderfolgenden Abdrücken die Aushülfe nothwendig, daß man an bei- 
den Seiten der Form, da wo bie Punkturlächer gewöhnlich binfallen, 
mehrere mit feinen Navelipigen verjehene Quadrate einſetzt, welche 
bei dem erften Abdrucke ven Bogen durchſtechen und von denen dann 
bintereinauberfolgenb das erfte, zweite u. |. mw. über die entjprechend 
geftellten Punkturjpigen bei den folgenden Abzügen gefchoben wird. 
Silbermann bat mit ſechs Punkturlöchern 42 Farbenabzüge ver ſchwie⸗ 
rigſten Gruppirung auf einem Blatte hergeſtellt. 

Das richtige Regiſterhalten ſetzt ferner auch eine genaue Beach⸗ 
tung des Feuchtigkeitszuſtandes des Papiers voraus, wenn dasſelbe 
überhaupt angefeuchtet verwendet wird, ba ſich beim Trocknen das 
Papier zuſammenzieht, beim Feuchtwerden etwas ausdehnt. Es wird 
m dem Ende das Papier zwiſchen feuchte Bogen gelegt, und um es 
etwas in feinen Dimenfionen zu vergrößern ober zu verkleinern, ent- 
weber mehrere feuchte Bogen zwifchen bie Drudbogen gelegt, ober bie 
wifchenliegenden feuchten Bogen abwechfelnd durch einen trodenen er- 
jest. Die Ränder des feuchten Papieres müſſen aber, damit fie nicht 
eintrocknen, von Zeit zu Zeit mit einem naſſen Schwamme beftrichen 
werben. 

Mehrfadher Drud zum Theil in verfchiebenen Farben wirb bei 
Berthpapieren durch Anwendung von Unterbrud, Plaindruck 
ja bem Zwecke hervorgebracht, um theil® wie z. B. bei Wechſeln ein 
Radiren unmöglich zu machen und baburd der Fälfhung vorzus 
beugen, theils wie bei Kaffenbillets, Staatspapieren, Coupons und 
vergleichen dad Nachahmen zu erfchweren. Diefer Unterbrud wird 
gewöhnlich in einem lichten Farbenton ausgeführt und die dazu bienen- 
ven Platten enthalten entweder größere Flächen, bie in beftimmter 
tage gegen den barüber zu bringenden Tert gruppirt find, ober fie 
ſind mit einer feineren Zeichnung verfehen. Zur Herftellung ber let» 
teren dienen theils bie bereit3 früher gefchilverten mechanischen Hülfs- 
mittel, Guillochirmaſchinen und dergleichen, theils find viefelben das 
Produft künftlerifcher Thätigfeit, theils fucht man bei Erzeugung ber 
m ihnen zum Vorſchein kommenden Formen ben Zufall walten zu 
laſſen. Im leterer Beziehung benutzt Dupont ein Mufter, welches 
an hochgeätzter Stein gibt, der vor dem Wegen nur theilmeis mit 
Dedgrund überzogen ober befprengt wird; Marochal durchſchnei⸗ 
det pordfe Hölzer Über Hirn, ſetzt aus denſelben größere “Platten 
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zuſammen, und behandelt die geebnete Oberfläche mit Säuren, um die 
harzigen und markigen Theile zu entfernen und in ben zurückblei⸗ 
benden Faſern nad) ihrer Gruppirung eine eigenthümliche Zeichmung 
zu erhalten; Pill ätt eine blankpolirte Zinkplatte und benutzt bie 
durch verfchievenen Angriff der Säure an verfchienenen Punkten fich bil 
denden Linien wie vorher, nachdem die Platte chemitypirt worben ifl. 
Der Unterdrud ift mehrfach durd den Wafferzeihenprnd 
bei Werthpapieren verdrängt worden, durch welchen eine Schrift ober 
Zeichnung fo hervorgebradyt werben fol, als fei dieſelbe als Waflerzei- 
hen im Papier vorhanden. Es dient hierzu eine Platte, in welche die als 
Waſſerzeichen darzuftellende Schrift oder Zeichnung vertieft gravirt if. 
Mit diefer Platte wird ein lichter Warbenton auf beide Seiten bes 
Papieres gleichzeitig und volllommen forrefpondirend aufgeprudt. Denkt 
man fi) nämlich ven Dedel der Breffe mit einem ftarfen Bogen 
Schreibpapier überzogen und in die Form bie erwähnte Platte gelegt, 
itberzieht man die Platte mit dem Yarbenton und legt nun den Dedel 
auf, fo erhält der erwähnte Papierbogen einen Tondruck von ber 
Platte. Wird hierauf der Dedel geöffnet, das zu druckende Werth 
papier eingelegt, die Platte von neuem mit Farbe verfehen, ver Dedel 
gejchloffen und wiederholt gebrudt, fo erhält das Werthpapier auf ber 
einen Seite die zulegt aufgetragene Farbe von der Platte, umb auf 
der andern Seite die zuvor aufgetragene Farbe von dem eingefpann- 
ten Bapierbogen, und beide müſſen volllommeit miteinander überein- 
ſtimmen, wenn die Dedelbewegungen ohne Abweichung Statt finden. 
Reliefdruck over Prägung, Gaufrage, wird zu ben Zwecke 
angewendet, um nah Maßgabe eine® dazu benugten Stempels 
oder Reliefs einzelne Theile des Papier über die Ebene heraufzu- 
preffen, in welcher fid) die übrigen Theile veffelben befinden. Es wirb 
von demſelben in Verbindung mit Buntdruck bei ben verjchiebenen 
Yurusgegenftänden als Etiketten, Enveloppen und vergleihen Ge 
braudy gemacht und man bedient fid) dazu Fräftig wirfender nach bem 
Stnichebelprinzipe konftruirter Preſſen, der Prägeprefien, in deren Form 
die Reliefplatte eingelegt wird (bei ſtarkem Drude auf einer Bleiun- 
terlage befeftigt) und mit welcher genau forrefponbirend am Dedel eine 
Mater befeftigt wird; Iettere kann für Heine Auflagen eine Gutta- 
perchamater fein, bei größeren Auflagen ift ein Bleiabklatſch oder ein 
galvanoplaſtiſcher Niederfchlag der Reliefplatte erforderlich. 
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Eine Einrichtung, um bei dem ‘Drude von Coupons die Stem- 
pelprägung mit dem Schriftbrude ober dem Unterbrude zu vereinigen, 
ohne genöthigt zu fein, das zu bebrudende Papier deshalb noch ein⸗ 
mal einzulegen, ift im der von W. Pabſt in Chemnitz angewenveten 
Ausführung in der Allgemeinen Majchinenenchllopädie Bb. 2 ©. 757 
beichrieben und abgebildet. Sie befteht darin, daß bie für. die Farbe 
beſtimmten Drudplatten auf einer hölzernen Unterlagplatte angebracht, 
in leßtere aber unterhalb Fugen in ben Linien eimgearbeitet find, in 
welchen die erhaben einzuprägenden Stempel ftehen. In diefen Fugen 
bewegen ſich zu einem Roſt mit einander verbundene Metallfchienen, 
welhe an beftimmten Stellen ftärker, an anderen Stellen ſchwächer 
find. Die Prägftempel gehen durch die hälzernen Unterlagsplatten 
hindurch und flügen fi unterhalb auf die Schienen. Stehen fie nun 
auf ben fchwächeren Theilen ber Schienen, was bei der Herftellung 
des Farbendruckes Statt findet, fo ftehen ihre Köpfe nicht fo hoch, 
daß eine Einprägung berfelben in das Papier erfolgen kann; wird 
aber nach Beendung des Farbendrucks ohne Deffnung des Dedeld ber 
Koft in die Lage gebracht, daß die Stempel auf den ftärkeren Theilen 
ver Schienen aufruben, fo erfolgt bei erneuter Nieverbewegung bes 
Tiegel® die Einprägung der Stempel. Es wirb auf biefe Art die ſtets 
tihtige Tage des Stempeld gegen die Schrift gefihert und zugleich 
werben die großen Koften der Handprägung erjpart. 

Der Reliefvrud in Bereinigung mit dem Farbendrucke ift von 
H. Bauerfeller feit 1840 zur Herftellung billiger Reliefkarten 
angewenbet worden, bei denen der Yarbendrud zur Unterfcheivung der 
verſchiedenen barzuftellenden Objekte nad phyſikaliſchem, politifchem 
oder geognoſtiſchem Gefichtspunkte und der Neliefprud dazu angewen- 
dei wirb, um die Oberflächenerhöhung nach einem angemefjenen und 
von bem Berfleinerungsmaße ber ganzen Karte verfchievenen Maßſtabe 
zur Berbeutlichung zu bringen. Er bezeichnet feine Methode mit dem 
Namen der Geomontographie. 

Der Reliefdruck für Blinde, Tuflo-Typographie oder Tuflo- 
Gitypograpbie, bezweckt angemeffene Buchftabenformen in ſtarkes Papier 
fo einzupreſſen, daß biefelben auf ber einen Seite hohl, auf der an- 
dern Seite erhaben im Papier erfcheinen und auf der letzteren Seite 
durch die Fingerſpitzen der Blinden erlannt und fo bie durch aneinander 

gereihte Buchſtaben gebilveten Worte gelefen werben können. Auf fo 
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gedruckten Blättern erſcheint die Schrift natürlich nur einſeitig, und 
es ergibt ſich hieraus ſchon, daß die Anordnung der einzelnen Blatter 
entweber jo gewählt werben Tann, daß je zwei auf einander folgende 
zufammengeleimt werden, und dann eim ſolches Doppelblatt rechts um 
links Relieffhrift enthält, oder daß bie Blätter einzeln auf einander 
folgen und dann jedes Mal nur die rechte Seite gelefen wird. Der 
Umftand, daß das Papier an umb für fi fchon ſtark gewählt werben 
muß, damit die Reliefform fteht, und daß dieſe Form noch über pie 
Ebene hervorragt, gibt den für Blinde gebrudten Büchern im Ben 
gleih mit den auf gewöhnliche Art geprudten eine übergroße Stärke 
und e8 wird gewöhnlid, um bie hervorragenden Schriftformen auszue 
gleihen, am Rüden des Buches zwifchen je zwei Blättern ein Streifen 
ftarten Papieres oder ſchwacher Bappe angebradit. 

Die Zeilen ftehen wie bei gemöhnlihem Drucke parallel unter 
einander, von ber linken nad der rechten Hand laufend, nur in beu 
Druden von Frere laufen die Zeilen abmwechfelnd von der Iinten nad 
ber rechten und von der rechten nad) der linfen Hand, um das leere 
Zurüdführen der Singer nach Beendung einer Zeile zu vermeiden. 

Die Typen find theild mit hervorragenden Spiten verfehene 
Stäbchen, durch welche das Papier durchftochen wird (die früher mehe 
als jetzt gebräuchlihen Stachelbuchſtaben), theils ähnlich wie ge 
wöhnlich hergeftellte Typen, die das entſprechend angefeuchtete Bas 
pier beim Druden in eine nachgebende und elaftifche Gegenlage ein⸗ 
preffen. 

Bei Auswahl der Typenformen ift man bezüglich der Größen 
dimenfionen in weit engere Grenzen eingeengt, als bei ven für das 
Auge gebrudten; eine zuweit getriebene Kleinheit erſchwert das ſichere 
Erfennen und Unterfcheiden außerorbentlih, während eine zu große 
Ausdehnung des Raumes für den einzelnen Buchſtaben und das ein⸗ 
zelne Zeichen das fchnelle Erkennen erfchwert und das Volumen bes 
Drudes überaus vergrößert. Die Formen jelbft können auch ben 
verfchievenen Alphabeten für den gewöhnlichen Buchdruck nicht nachge⸗ 
bildet werben, da bei benfelben nicht nur mancher Zug vorhanden ift, 
welcher als ganz unnöthig erfcheint, und daher mit einem uungen 
Aufwande an Kraft erhaben geprägt werben würde, fonbern auch die 
einzelnen Formen fich bei einigen Buchſtaben nicht prägnant genug 
von einander unterfcheiven. Es befinden fi daher eine größere 
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a — 5/ _ 98’ — 360 
b — 30 = 480. 

4) Die Wiener Leitern, 1841 von Klein eingeführt, 

a = 6 99° 360 


5) Die Braunfhweigifchen Lettern, 1830 und 1833.01 
mann eingeführt, wie vorher; 


a = 6“ 100° 360. 


= | 640 7 7600. 

6) Die Peſther Lettern, 1838 von Dolelazek eingefüh 
vorher ; 

— 1, 444 4 
= fie 

7) Die Parifer Lettern, 1785 von Hauy bergeftellt, 
von Guillié und Pignier verbeffert, Heine Inteinifche Leitern, ı 
franzöfifchen Drudern ronde genannt; die Berfalien find ı 
Kapitalen, ein wenig größer als die Heinen Buchftaben ; 

a — 3, h _ * a 4% 
60° 720. 

8) Die Lettern der London Society, 1849 von Zap 
geführt, rundliche lateiniſche Buchſtaben, mehrere in altn 
Drudform, die Verſalien find römifche Kapitalen; 

a = 5" be fe of 
60° 720. 

9) Die Braunfhweigifchen Lettern, 1847 von Lachm 
Pennſylvaniſchen Pettern von Friedländer nachgebilvet, fcharfe 
Rapitalen in zwei Größen, jebody nicht fo fharf als die C 
ſchrift; 

a — 4 75 720 
——— Ba * 

10) Die Berliner Lettern, 1846 von Zeune angegebı 
Boftoner nachgebilvete edige und rundliche Heinlateinifche Yan 
bie Berfalien römifhe Kapitalen; 

— 43/ u 44 

11) Die Lettern der Londoner Bibelgeſellſchaft, 18 

Watte ausgeführt, weiche römische Kapitalen in zwei Größen: 


IV. Befondere Arten bes Drude. 161 


a— 4“ b- en Fa 720 
50° 1080. 

12) Die Boftoner Lettern, von Howe 1833 hergeftellt, Feine, 
edige, lateiniſche Lettern, unter denen einige Formen ben großen Bud 
flaben fi annähern, in verfchiedener Größe, als große und Feine 
Bnchſtaben verwendet; 

a — 3, 67° _ 540 
= oc .- —* 

13) Die Glasgower Lettern, 1847 von Alſton eingeführt, ven 
Bennfylvanifchen Lettern von Friedländer nachgebilvete römifche Kapi- 
talen in zwei Größen, nicht fo ſcharf als die Drigmalfchrift; 

a — 3’ b — 63 eo 960 
60° 1080 
. 14) Die Pennſylvaniſchen over Philadelphia-Lettern, 
1833 von Friebländer in Philadelphia hergeftellt, ſcharfe römifche Ka- 
pitalen, fogenannte Rapidarfchrift, in zwei verfchiedenen Größen für 
die großen und Heinen Bnchftaben, 
a 3ı,W b= 60 ce = 1080. 

B. Breß-Ehiffern. 

15) Die Braunfhweigifhe quadratiſche Punktſchrift, 
18% von Lachmann in hölzernen Buchftabenpunzen eingeführt; jede 
Type befteht aus einem Quadrat, in beffen Mitte ſich ein Stern be- 
findet, um welchen an 8 Orten, welche durch die Eckpunkte und Sei- 
temmittelpunfte der Quadrate angegeben werben, ein oder mehr er- 
habene Punkte fich vertheilt befinden, 

a = 6° b= 150" ce= 240. 

16) Die geometrifche Blindenſchrift von Lachmann, mweldyer 6 
einfache geometrifhe Formen zu Grunde liegen, nämlid) eine halbe 
Elipie, ein gerader Strich mit Kreuz an einem Endpunkte oder au 
beiden Enbpunkten, ein rechter Winkel, zwei vechte Winkel (oder 
T dorm), ein durch eine Linie halbirter Winkel und endlich dus Wur- 
Kleihen. Die verjchiedenen Stellungen biefer Elementarformen gegen 
ve Rihtungslinien ver Zeilen machen e8 möglich, eine mehr als er- 
torderlihe Anzahl von Zeichen aus denſelben zu bilden. 

a — 6° b= 150°‘ e= 24. 
17) Die Moon'ſche Schrift, im Blindenaſyle in Brighton ein- 


geführt, befteht aus 10 Elementen, nämlich einem großen und einem 
Tequnoleg. Encvtl Euppl. 1. 11 
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Heinen Kreiſe, einem Halbkreis, einem bförmigen Haken in 2 
Größen, einem rechten und einem ftumpfen Winkel, einer geraben 
Linie, einer Sförmigen Pinie und einem Doppelpuntte, 

a = 6°“ b= 125‘ c= 300. 

18) Die Schrift von Hughes in London etwa 1843 aus einem 
Stern und einem Punkte in mannidfaltigen willlürlihen Stellungen 
gebildet, 

a = 6 b= 103° ce = 360. 

19) Die Schrift von Frere in London, 1847 aus einigen römi⸗ 
fchen Berfalien und 6 Zeichen (Strich, ganzer Kreis, halber Kreis, 
rechter Winkel, fpiger Winkel, Hafen) zufammengefegt und mit bem 
Tonbedeutungen bes phonetifchen Syftemes belegt, 

a— 4 b= 100° e = 360. 

20) Die Schrift von Lucas in Vriftol, 1845, ans 6 Zeichen 
beftehend (Punkt, Kreis, Halbkreis in 2 Größen, kurzer und langer 
Strich), welche in verfchiebener Art fombinirt werben und verfchiebene 
Stellung erhalten. 

a — 4 b= 103° ce= 7%. 

C. Stahelbudftaben. 

21) Die in Wien von Klein 1806 eingeführten, in römiſchen 
Rapitalen ohne Berfalien beftehend, übereinftimmend mit ben in Vers 
Iin, Breslau, Braunfhiweig, Münden, Zürich angemwenbeten 

a = 6’ b= 100 ce = 360. 

D. Stachelchiffern. 

22) Die von Barbier-Braille in Paris 1836 ausgeführten, 
von Dufeau im Blindeninftitute in Paris zum Drude von Büchern 
verwendet. Es werden 1 bis 6 Punkte willfürlih in die Winkel 
und in bie Mitte der langen Seiten eines Heinen Oblongums geftellt, 

a — pH b — 100 e= 360. 

23) Die von Carton in Brügge veränderte vorhergehende Schrift, 
bei welcher die Punkte fo geftellt find, daß fie, fo viel wie möglich, 
den lateinischen Buchftaben ähnliche Formen geben, 

a = 6 b= 150 e= 20. 

Bergleiht man den Raum, melden ver Blindendrud im Vers 
hältniß zu gewöhnlichem Drude einnimmt, fo ergibt fi, daß vie 
größten Nelieflettern 10 Dal, die fleinften, durch welche die Grenze 
des überhaupt ftatthaften ſchon erreicht fein dürfte, 3%, Mal fo viel 
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Kaum einnehmen als der gewöhnliche Drud mit mittleren Iateinifchen 
Lettern, wobei außerbem noch zu beachten bleibt, daß der Blindenprud 
nur einfeitig Statt finden kann. Hieraus ergibt ſich nothwendig Die weit 
größere Koftjpieligfeit der für Blinde gedrudten Bücher, und es ift 
gerade deshalb als ein mwefentlicher Uebelftand zu betrachten, daß in 
den zum Drud verwendeten Alphabeten eine fo große Verſchiedenheit 
vorhanden ift, welche viele mit eigenthilmlichen Alphabeten bergeftellte 
Bücher auf den Kreis der Blinden beſchränkt, welche die betreffenden 
Schriftzeichen fi zu eigen gemacht haben. Die mit dem Alphabet 
Ar. 12 gebrudte Boftoner Bibel umfaßt 2473 Seiten in 10 Bänden 
zu dem Preife von 26°, Thaler, die Lucas'ſche Bibel (Nr.20) 19 Bände 
zu 36 Thaler, die Frereſche (Nr. 19) 15 Bände zu 30 Thaler. 

Die Staatspruderei in Wien bat außer den bereit8 erwähnten 
auch Blindenfähriften für alle Zeichen ver morgenländiſchen Haupt⸗ 
fprachen, für Mufilnoten, geometrifhe Zeihen, Ornamente u. f. w. 
ausführen laſſen, um ben Drud für Blinde in ähnlicher Art berftellen 
zu können, wie gewöhnlichen Drud. 

Die Relieflarten für Blinde find nad) dem Beifpiel der 
Bauerkellerihen Karten von Laas d'Agnen an dem Blindeninftitute 
in Paris wefentlich verbefiert worden. Es werden nämlidy nad) feiner 
Herftellungsmethode die Mittagslinien und Parallelfreife durch feine 
Linien, die Landesgrenzen burd Punkte, die Flüffe durch halb fo 
ftarfe Punkte, die Gebirgszüge durch gebogene Linien, Meere und 
Seen durch leihte Striche in eine Kupferplatte eingravirt, bie erfor. 
derliden Namen aber nach dem dazu beitimmten Alphabete ebenfalls 
eingrarirt. Die Rupferplatte wird nun mit einem genäßten Papier- 
bogen bevedt und hierauf mit 12—15 Moltonlagen durch eine Wals 
zenprefie geführt, hierauf über ven erften Bogen ein zweiter genäßter 
Bogen ausgebreitet und das Durchwalzen von neuem vorgenommen, 
diefes Verfahren aber fo lange fortgefett, bis die übereinanberliegen- 
ben Papierbogen einen Karton von der erforberlichen Stärke bilben. 
Die Platte wird Übrigens fo gravirt, daß in ber fertigen Karte von 
dem Meere nach dem Lande zu eine Erhebung Statt findet, durch welche 
die Richtung ber Wafferftrömung dem Gefühle der Blinden deut⸗ 
lich wird. 

Das Druden hintereinanderfolgender Zahlen ift ohne 
Benutung von Hülfsvorrichtungen ziemlich umſtändlich und zeitraubend, 
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da nach jedem Abzuge die betreffenden Ziffertypen zu verändern find 
und durch eine genaue Reviſion dafür Sorge getragen werden muß, 
daß dies mit der erforderlichen Genauigkeit geſchehen iſt. — Für ben 
Drud von Potterielofen, Aktien, Coupons und Dividendenfcheinen zu 
denfelben und zu Staatöpapieren find daher Nummerirvorrichtungen 
angegeben worben, welche gewöhnlich fir felbftändigen Drud der 
Nummern nad) Beendigung des Übrigen Drudes eingerichtet find. 

Einen bei Brockhaus in Leipzig angewenbeten Rahmen zu bie- 
fem Zwede, durdy welchen mit einer Stellung leicht die legten Ziffern 
ber aufzubrudenden Nummern verändert werben können, enthält ab- 
gebildet und befchrieben die Mafchinenencyklopäbie Bd. 2, ©. 758. 
Der Rahmen enthält für jede Nummer ein um einen Zapfen drei 
bares Rädchen, auf welches die 10 Zifferformen parallel zur Achfe 
porftehend aufgegoffen find. Es Liegt auf der Hand, daß der Nummer» 
fat bei diefer Einrichtung nur jedes Mal nach dem zehenten Abzuge in 
einer ober mehreren Ziffern abzuändern ift, während zwifchen jedem 
ber zehen übrigen Abzüge nur eine Berftelung des Mechanismus im 
Rahmen vorgenommen wird. 

Die Nummern-Drudprefje von %. G. Wagner jun. in 
Berlin ift volltommener eingerichtet und geftattet leicht eine Veränderung 
des Mechanismus den verfchiedenen Coupongrößen entipredhend. Die 
eigentlichen Nummerirapparate werben aus neben einander ftehenven 
Rädchen gebilbet, die fih um eine parallel zum Rahmen liegende Achfe 
bewegen können und auf deren Stirnfeite die in Stahl gefchnittenen 
Ziffertgpen eingefegt werden; fie find fo mit einander und mit ber 
Dedelbewegung verbunden, daß durch bie lettere jeves Mal das Einer 
räbchen in allen Nummerirwerken auf die nächſtfolgende Ziffer geftellt 
wird und nad je 10 Umbrehungen jedes Einerräbchen das Zehnerräb- 
chen um eine Ziffer verfchiebt, wa8 auch von jebem der Zahlenorb- 
nung nad) niedriger ftehenden Rädchen bezüglich des nächſt höheren 
erfolgt. Ueber den Nummerirapparaten befinden ſich ſtarke Deckplatten 
aus Mefling, welde für die Nummern die erforderlichen Deffmungen 
enthalten und außerdem nocd die nöthigen Worte und Zeichen als 
Gerie, Pit. u. f. w. anzubringen erlauben. Dedplatten und Num⸗ 
merirapparate laffen fich der Höhe und Breite des Coupons entfpre- 
hend verftellen, und follte in einem alle die Höhe berfelben Heiner 
fein als bie Breite dieſer Apparate, fo ift an dem Dedel eine 
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Einrichtung angebracht, daß er in zwei von einander um eine ganz 
beftimmte Größe abweichenven Lagen auf die Nummerirform gelegt wer- 
den kann, fo daß z. B. beim Drud von 16 Couponreihen bei dem 
erften Auflegen die 1. 3. 5. 2c., bei dem zweiten Auflegen bie 2. 4. 
6. x. Reihe mit Nummern bebrudt wird.. Beim Drud von Eoupone 
zu Stantspapieren, wo wegen ftattgehabter Auslofung einzelne Num- 
mern ausfpringen, läßt fi durch bie erforderliche Bewegung des 
Nummerirwerles, ohne daß ein Abdruck erfolgt, der Prozeß vollkom⸗ 
men ſicher ausführen. 

Die bei der englifchen Bank gebräuchliche Banknoten - Nummerir- 
mofchine, die von Bramah 1809 Tonftruirt wurde und im Sournal 
für die Buchdruckerkunſt 1835 ©. 55 befchrieben und abgebilbet ift, 
enthält bereit8 da8 ben neueren Nummerirwerken zu Grund liegende 
Prinzip der fid) regelmäßig verftellenden Zifferräder. 

Es ift bier der befte Ort, um die Paginirungsporridtun- 
gen zu erwähnen, die dazu beftimmt find, die einzelnen Blätter von 
Handlungsbüchern und dergleichen mit fortlaufenden Nummern zu ver- 
fehen, die zum Theil auch fo eingerichtet find, daß mit benfelben ein 
kurzer Tert aufgebrudt werden Tann, und bie ſich auch zum Aufpruden 
fortlaufender Zahlen auf einzelne loſe Blätter eignen. Cine folde 
Einrichtung von Harrild and Sons, welde 1851 fih auf ber 
Londoner Ausftellung befand, zum gleichzeitigen Drud eines kurzen 
Textes beftimmt und mit felbftthätigem Schmwärzapparat verfehen, ift 
im Buchdrucker⸗Journal 1851 ©. 195 in einer Skizze dargeftellt. Die 
Drudbewegumg erfolgt bei derjelben duch Bewegung eines Hebeld um 
enen rechten Wiufel, bei welcher Bewegung die Schwärzwalze über 
ven Tert ſtreicht und die Zifferverftellung erfolgt. Eine andere eben- 
jalls daſelbſt ausgeſtellt geweſene und fpäter auch mehrfach in Deutſch⸗ 
land angewendete Einrichtung von Waterlow and Son iſt im 
Polytechniſchen Centralblatt 1851 S. 1043 beſchrieben. Auch Hier iſt 

das Prinzip des Bramahſchen Nummerirwerkes benutzt, die Achſe der 
Rädchen befindet ſich am Ende eines aufs und niederſchwingenden 
Rahmens, in welchem die Verſtellung der Einerſcheibe durch eine Feder⸗ 
llinle bewirkt wird. Der Schwärzapparat beſteht aus drei in einem 
otzillitrenden Rahmen gelagerten Walzen, bie ſich berühren und bie von 
ver erften Walze aufgenommene Schwärze an bie britte Bertheilungs- 
walze Übertragen. Beim Auffteigen der Zahlenfcheiben geht ber 
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Schwärzapparat nieder und bewirkt das Auftragen ber Farbe. Die zu 
paginirenden Blätter werben auf eine mit Kautſchuk überzogene Unterlage 
gelegt und durch den Arbeiter umgewendet. Auch ift eine Einrichtung 
zum Aufdrucken doppelter Zahlenſätze angebradt. Die ebenvafelbft 
befchriebene Einrihtung vog Schlefinger und Comp. ift von ber 
vorhergehenden abweichend Tonftruirt und geftattet zugleich das Auf 
druden lauter gerader oder lauter ungeraber Zahlen. Eine Zahlen 
drudmafchine von I. Kirner in Augsburg ift im Bayriſchen Kunft- 
und Gewerbeblatte 1851 ©. 349 befchrieben und abgebilbet. 

Mit den vorhergehenden Einrichtungen verwandt find die Maſchi⸗ 
nen zum Druden und Nummeriren der Eifenbahnfahrlar 
ten (tickets). Dieſe aus ftarkem Karton beftehenden Karten werben, 
nachdem fie bereit in der erforberlichen Größe zugefchnitten find, bei 
der von Edmonſon Lonftruirten Druckmaſchine (The practical Me- 
chanic and Engineers Magazine, Glasgow 1847 p. 139.) in einem 
Blechrohre, deffen Duerfchnitt dem Formate der Billets entfpricht, in 
größerer Menge Übereinandergelegt, jedes Mal das unterſte wird aus 
demſelben (ähnlich wie bei den Typen der Setzmaſchine) für jedes Spiel 
. ber Mafchine vorwärts geſchoben und bebrudt, wobei e8 das vorher 
gehende unter das Nummerirwerk und das zweituorhergehenve im 
ein Abführrohr fchiebt, in welchem fich bie fertiggebrudten Karten ber 
Nummerfolge nach übereinander legen. Der Drud erfolgt hierbei nicht 
dur gewöhnliche Farbe, ſondern durch Vermittelung eines gefchwärg 
ten Bandes (ähnlich wie bei dem Kopiren von Schriften vermittelt 
untergelegter gejhwärzter Blätter) welches zwifchen der Druckform 
und der Karte ſich befindet und regelmäßig nach jedem Spiele ein we 
nig fortgerüdt wird, um eme neue noch nicht gebrauchte Stelle das 
nächſte Mal der Form darzubieten. — Eine andere Drudmafdine zu 
gleihem Zwede von John Lewthwaite ift im Civil. Engineers 
und Arditect’8-Sournal 1853 Vol. XVI. ©. 226 abgebildet und bes 
ſchrieben. Bei biejer ift ein Schwärzwerk den Buchdruckmaſchinen ähn- 
lich angebradit. Die Mafchine ift mit einem Mechanismus verfehen, 
welcher die Bewegung hemmt, wenn eine Unregelmäßigfeit vorkommt, 
und ein Zeichen gibt, wenn eine beftimmte Anzahl von Karten ge 
drudt find. 

Es wird hier der Ort fein, auch der mechaniſchen Einrichtungen 
zum Aufdruden von Stempeln Erwähnung zu thun. Wbgefchen 
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lithographiſchen Drucke ein mehr angefeuchtetes Papier erforderlich iſt, 
als bei dem typographiſchen. 

Dieſe Schwierigkeit wird gänzlich umgangen, wenn man das in 
ber neueren Zeit mit dem Namen Lithotypie bezeichnete Verfahren 
anmwenbet, db. 5. den frifchgebrudten Bogen auf Stein überdruckt und 
die leergelaffenen Stellen durch direkte Zeichnung oder ebenfalld durch 
Ueberdruck ausfüllt (vergl. Bd. IX. ©. 429). Als Farbe beim Abziehen 
des Abdrucks empfehlen Gebrüder Aloys und C. A. Schilling 11 Theile 
feinfte Kunſtſchwärze, 3 Theile ſtark gefottenen Leindlfirnig und 4 Theile 
Talg, fein auf einem Farbſteine abgerieben; das Papier wird ent 
fprechend vorbereitet, indem man zu in gewöhnlicher Art gekochtem 
Stärkemehl die Hälfte des Stärkemehlgewichtes an fein pulverifirtem 
Gummigutt zufegt, und diefe Mifchung mittelft eines Schwammes 
auf geleimtes Mafchinenvelinpapier aufträgt. Das getrodnete Papier 
wird fatinirt und forgfältig ver Yettfleden bewahrt; vor dem Abzug 
wird das Papier etwas gefeuchtet und auf der Form mit einigen Bo« 
gen glatten Schreibpapiers hinterlegt, um das zu tiefe Einpreffen ber 
Typen zu verhindern. Das auf den Stein gelegte Papier wirb mit 
einigen Bogen gefeuchteten ungeleimten Papiers überbedt und nad) 
Befinden mehrmald durch die Prefje gezogen. Wegen der ferneren 
Behandlung des Steines verweilen wir auf ben bereits angeführten 
Bd. IX. des Hauptwerfes. Die Fithotypie ift zum Nachbruden einzel. 
ner Bogen für infomplet gewordene Werke empfohlen und der Vor⸗ 
zug größerer Billigfeit im Vergleich mit dem Koftenaufwanbe bei wie 
bererneutem Sage und typographiſchen Abbrude dabei hervorgehoben 
worden; man bat auf den Bortheil der Anwendung derjelben im Ber: 
gleich zur Stereotypie hingewieſen, da diefelbe die Mäglichkeit gewährt, 
durch ein fompletes Eremplar einer Drudjchrift ebenfo die BVervielfäl- 
tigung zu bewirken, wie durch bie Eoftfpieligen Stereotypenplatten, 
ebenfo auch diefelbe zu Befchleunigung bed Zeitungsbrudes (vor der 
Dervolllommung der Druckmaſchinen) empfohlen, da man ohne großen 
Zeitaufenthalt von dem Zeitungsfage Kopien auf eine größere Anzahl 
von Steinen übertragen und von benfelben dann gleichzeitig Abzüge 
machen kann, indefjen ift won berfelben verhältnißmäßig nur wenig 
Anwendung gemacht worden. 

Schwieriger wird das Verfahren bes Ueberdrucks bei Vervielfäl- 
tigung von Druckbogen, bei denen die Schwärze fchon längere Zeit 
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eingetrodnet ift und namentlich zu palingraphbifchen Zweden, d. h. 
zur Vervielfältigung älterer Drude. Im diefer Richtung hat nament- 
ich Dupont in Paris anerfennenswerthe Erfolge erreicht, doch find 
biefelben durch den Anaftatifhen Drud, von Rudolph Appel aus 
Schlefien erfunden und 1845 von Faraday befchrieben, übertroffen 
worden. Bei diefem Verfahren erfolgt die Uebertragung der Druck— 
fhrift, eines Kupferitiches zc. auf eine Metalle namentlich Zinkplatte, 
da fi Zink am beften hierzu eignet. Die Zintplatte wird zuerft mit 
Schmirgel und Waſſer polirt, mit Löfchpapier abgewifcht und dann 
troden mit Schmirgel nachpolirt. Das zu Fopirende Original wird 
mit verbünnter Salpeterfäure (1 Säure mit 5 bis 6 Wafler) ge 
tränft, was bei älteren Originalen durch längeres Liegen in biefer 
vläffigkeit,, bei erft vor Furzem hergeftellten Druckſachen durch bloßes 
Befeuchten mittelft eines auf der Rückſeite aufgelegten ungeleimten Bo⸗ 
gend, der die Säure enthält, geſchehen kann. Man legt auch ältere 
Druckſachen zuerft in eine Auflöfung von Kali und dann in eine Auf- 
Kung von Weinfteinfäure, damit fi alle unbebrudten Stellen mit 
Heinen Kryſtallen von Weinftein durchdringen, welche die hierauf auf- 
gewalzte Schwärze nicht annehmen, durch welche der alte Drud auf 
gericht wird. Der Weinftein wird hierauf weggewaſchen und das 
Tränfen mit Säure vorgenommen. Das getränfte Original wirb nun 
anf die Zinkplatte aufgeprekt, mobei lettere an den Stellen, wo ſich 
feine Schwärze befindet, geätt wird, während zugleich eine Webertra- 
gung der fetten Schwärze an den bebrudten Stellen Statt findet. 
Die Zinkplatte wird hierauf mit einer Auflöfung von Gummi in vers 
bümter Phosphorfäure übergoffen, welche die geätten Stellen ber 
Platte befeuchtet, von den fettigen Stellen dagegen abgeftoßen wird; 
es Tann daher nunmehr Einfhwärzen und Abdrucken in gewöhnlicher 
Art erfolgen. 

Us Grundlage, auf weldhe der Drud hervorgebradht werben 
jel, kann außer Papier und Pergament (vergl. Bd. III. ©. 389) in 
eimelnen Fällen noch eine Anzahl anderer Stoffe dienen, z. B. aufer 
dem für Lurusgegenftänbe hänfig vorkommenden gewöhnlichen Karton 
(namentlich auch für Nelieforud verwendet) Kreide- und Glanzkartons, 
matt, poliert und hochpolirt zu Viſiten- und Empfehlungsfarten, Halb» 
ſatin oder Sanbpapier mit matter Oberfläche, eigentliches Glacépapier 
mit durch Stahlplatten geglänzter Oberfläche, welche Iegtere Arten 
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beim Buntdruck den höchſten Farbeneffekt geben; farbige Papiere, Lein⸗ 
wand für den Druck im Freien anzuſchlagender Bekanntmachungen; 
ſogar Wachsleinwand und in Schiefertafelmanier hergeſtellte Papiere, 
letztere zu dem Zweck der in den Schulen jetzt häufiger eingeführten 
Kartenzeichnungen, wobei die geographiſchen Linien bereits aufge⸗ 
druckt ſind. 

Unter den beſonderen Bereitungsarten von Papieren erwähnen 
wir noch die Leinwandpapiere von C. A. Wagner in Hannover 
und des antianaſtatiſchen Papiers von Appel. Erſteres beſteht 
in Papier, welches mit einem eigenthümlich bereiteten Klebſtoff auf 
Leinwand gezogen iſt, die bereits durch Walzen gegangen und dadurch 
theils geglättet, theils in einen ſolchen Zuſtand gebracht iſt, daß ſie 
ihre Längendimenſionen nicht leicht ändert. Dieſes Leinwandpapier 
wird namentlich für Karten, Zeichnungen und dergleichen empfohlen, 
und eignet ſich in dem Falle ganz beſonders, wenn lithographiſcher 
Druck und Typendruck vereinigt werden ſoll, wegen der größeren Si⸗ 
cherheit des richtigen Rapportes. 

Das antianaſtatiſche Papier von Glynn und Appel ſoll die 
Möglichkeit verhindern, von einem auf demſelben hervorgebrachten 
Drucke einen Abdruck auf eine Zinkplatte zur Vervielfältigung zu ma⸗ 
chen, und empfiehlt ſich daher namentlich bei ſolchen Werthpapieren, die 
durch ſolche Umdrucke zu Fälſchungen gemißbraucht werden können. Es 
wird nämlich der Papierſtoff mit einer Auflöſung von ſalpeterſaurem 
oder ſchwefelſaurem Kupfer gemiſcht, und dann phosphorſaures Natron 
zugeſetzt, wodurch ein Kupferniederſchlag gebildet wird; hierauf wird 
noch etwas ölige nicht trocknende Seife dazu gebracht. Das fo herge⸗ 
ftellte Papier Üüberzieht fich mit einem Häutchen, welches beim Auflegen 
auf die Zinkplatte vermöge feines Kupfergehaltes Leine unmittelbare 
Berbindung des Bapierd mit dem Zink zuläßt und dadurch die Möglichkeit 
des Umdruckens verhindert. Auch gewöhnliches Papier kann ähnlich 
zubereitet werben, wenn man es mit einer Löſung von Supfervitriol 
tränkt, hierauf trodnet, in eine Löſung von phosphorfauren Natron 
taucht, forgfältig in Waſſer wäſcht und in eine Seifenauflöfung taucht. 


V. Die verfhiedenen Konftrultionen der Handpreffen. 
Nachdem bie ältere hölzerne Schraubenpreffe bi8 gegen Enbe bes 
vorigen Jahrhunderts faft in ihrer urjprünglichen Form beibehalten 
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fi) bei Einwirkung der Walze nieverbrüden. Die Walze läßt fid 
durch Einfchieben einer größeren oder geringeren Anzahl von Stäben 
in ihrem Gewichte verändern, fie wird durch einen Schuurlauf von 
einer Welle aus über die bebedte Form vorwärts und zurüdgerolit. 
Der Karren für Dedel und Bogen enthält zugleich das Farbwerk zum 
Einf hwärzen der Form. 

2) Die Eifenbahnpreffe von I. ©. Köfling und 9. ©. 
F. Leideritz in Leipzig (Fournal für die Buchbruderkunft 1847 ©. 93). 
An der Form ift ein Rähmchen angebracht, welches beim Drud von 
Stereotypenplatten benugt wird. Die Walze ift von Gußeifen und 
mit einem Polfter verfehen, welches durch Schienen befeftigt ift, bie 
zugleih die PBunktirvorrichtung tragen. Der Bogen wird auf das 
Bolfter der Walze gelegt, durch eine Schiene feftgehalten und mit ber 
Hand an das Bolfter angebrüdt, fo daß er ſich mit der Walze auf 
bie Form aufrolt. Sowohl an dem einen ald an dem anderen Ende 
ver Walzenbahn findet ein Auflegen eines Bogens ftatt. 

3) Thuvien's Plakatpreſſe, auf weldye Firmin Didot freres 
in Paris ein Patent erhielten, der vorhergehenden ähnlich, für große 
Affıhen von 8 Fuß Breite und 10 Fuß Höhe eingerichtet. 

4) Die Sahnenabziehpreffe von Hoe und Comp. in New» 
Dort bereits in Abfchnitt II bei Gelegenheit der Korrekturabziehpreſſen 
geſchildert (S. 141). 

5) Die Walzenpreife von H. W. Martini in Wefel (in 
einer Skizze mitgetheilt im Journal fir Buchbruderfunft 1847 ©. 254), 
ähnlich einer Kupferbruderpreife. Der Karren ift wie gewöhnlich mit 
Dedel verfehen und wirb mit eingelegtem Bogen unter einer ſchweren 
Walze durchgezogen. 

B. Preſſen mit hydroſtatiſchem Drude. 

6) Joſeph Sarton ſchlug vor (Bolyt. Centralblatt 1835 ©. 927), 
eine Prefje mit elaftiihem unter Anwendung von Kautſchukplatten 
hergeftellten Ziegel zu Eonftruiren, und die biegſame Tiegelfläche durch 
einfließendes und unter der erforderlichen Drudhöhe nad dem Geſetze 
des anatomifchen Hebers wirkende Wafler den Bogen auf die Form 
prefien zu laffen. Wach jedem Drude ift das Wafler, welches ben 
hohlen Raum des Tiegels füllt, abzulaffen. 

7) Die Drudmethode von I. Silbermann jun. (Dinglers 
Journal Bd. 141, ©. 92) für Erd» und Himmelsgloben beruht auf 
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einem ähnlichen Prinzipe. Die abzubrudenden Gegenftände befinden 
fi) hierbei auf hohlen Flächen und der zu bebrudende Etoff (Gold- 
flägerhant, Kautſchuk, Guttaperda u. dergl.) wird durch Einpreffen 
einer Flüffigteit (Luft oder Waſſer) gegen biefelbe angebrücdt. 

C. Preſſen mit einfahem und zufammengefektem 
Hebel. 

Preſſen diefer Art mit einfachem Hebel geftatten nur einen ver- 
hältnigmäßig geringen Drud und werden daher bei Arbeiten von ge- 
ringer Unstehnung der Drudflädhe, z. B. Etiketten u. f. w. ange- 
wendet, namentlih auch in größeren Yabrifen, welche fich ihren Be- 
darf an Einhällungsmatertal mit Fabrikzeichen und einzelnen gebrudten 
Nachweiſungen felbft verfehen wollen. 

8), W. Badeloys Preffe (Dinglers Yournal Br. 73, ©. 107). 
An dem einen Ende des Yundamentes befindet ſich das Gewinde für 
den Deckel, welcher bier zugleich ven Ziegel vertritt; an dem anderen 
Ende des Fundamentes ift der Drehpunkt des Druckhebels angebracht, 
welcher fich bei gefchloffener Prefie auf eine an dem Ende des Deckels 
angebrachte Erhöhung auflegt, und fo ben auf der anderen Eeite in 
feinem Gewinde gehaltenen Dedel auf die Form preft. 

9) Hoe und Comp. in New⸗VYork (Buchdrucker⸗Journal 1852 
©. 233) geben der Prefje die Anordnung gewöhnlicher eiferner Preſſen 
im verjüngten Maßftabe. Ueber dem durch Federn gehobenen Tiegel 
bat das Geftell einen ftarfen Bügel, welcher für den oberhalb liegen⸗ 
den Druckhebel den Drehpunkt bat; letzterer wirkt durch einen Ver⸗ 
bindungsftab auf den Mittelpunkt des Tiegels. 

10) Bei der Prefje von Ruggle in Philadelphia (Buchbruder- 
Zournal 1836 ©. 43) liegt der Drudhebel unter dem Fundamente 
und ift durd eine Hakenſtange mit einem über dem Ziegel liegenden 
Hebel verbunden, welcher auf den Mittelpunkt des Tiegels wirkt. 

11) Die Fahnenabziehpreffe von Harrild and Sous in Pondon 
ift bereits im Abfchnitte II erwähnt (S. 142). 

12) Die IJuvapiapreffe von P. Kaltenleitner in Salzburg 
Buchdrucker⸗Journal 1850 ©. 289), in größeren Dimenfionen aus- 
geführt, hat einen zur Seite des Preßtiſches liegenden Hebel, der 
dich eine Zugſtange mit einem anderen unter dem Zijche liegen» 
den verbunden if. Das Ende bes legteren umfaßt mit einem 
zurüdiclagenden Bügel dad Ende des Tiegeld, welcher mit bem 
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anderen Ende um eine Achſe drehbar und mit einem Gegengewichte 
verſehen iſt. | 

13) Die tragbare Preffe von C. Clark in Totham (Ding 
lers Journal Bd. 31, ©. 343) ift aus Holz konſtruirt. Leber bem 
an dem einen Ende vrehbaren Tiegel liegt ein Querſtück, welches durch 
ein paar Seile mit ber unter dem Fundamente liegenden Welle ver 
bunden wird. Durd eine Drehung der Welle mit einem eingeftedten 
Hebelarm wird der Dedel gegen das Fundament gepreßt. 

14) Die bereits in Abfchnitt II erwähnte Yahnenabziehpreffe von 
V. Derniame in Paris (S. 142) ift an diefer Stelle anzuführen. 

15) Die ſchottiſche ever Tafel-PBreffe von John Ruthven 
zu Edinburgh 1813 fonftruirt, bat ein unbewegliches Fundament; ber 
Tiegel ift mit einem Wagen verfehen und wird liber baffelbe oder von 
bemfelben weggefahren. In der Stellung über dem Fundamente tritt 
ber Über dem Tiegel befindliche Oberbalken mit zwei Zugftangen, welche 
von unter bem Fundamente liegenden Hebeln ausgehen, in Verbindung; 
biefe Hebel werben durch eine unterhalb angebrachte Zugftange nieber- 
gezogen, weldye mit der Bengelwelle verbimben if. Der Bengel be 
wegt ſich neben der Preffe in einer vertilalen Ebene. Eine ausführ- 
liche Abbildung enthält die Maſchinenencyklopädie Bd. 2, ©. 742. 
Die Prefie hat eine überaus geringe Höhe. 

16) Die Kolumbiaprefje, 1817 von George Clymer in 
Philadelphia erfunden und feit 1818 von dem Erfinder auch in Enge 
land gebaut, bat eine zufammengefetzte Hebelverbindung, welche in 
ihrer Wirkung dem Kniehebel analog ift und welche eine außerordent⸗ 
liche Kraftfteigerung bewirkt; theils diefer Umftand, und die Möglidy 
keit mit derfelben fehr große Formate ohne übermäßige Kraftanftrengung 
zu druden, theils die große Solibität verfelben und die Sicherheit 
aller einzelnen Bewegungen läßt diefe Prefje als epochemachend in ber 
Geſchichte des Preſſenbaues und als die widhtigfte Konftruftion nad) 
der Stanhope- Brefie erfcheinen. Die Preffe wurde 1822 in Berlin 
eingeführt und auch in Deutſchland mehrfach und zum Theil mit Verbeſſe⸗ 
rungen nachgebaut. Dem Erfinder wurde von dem Raifer von Ruf- 
land ein Ehrengefchent von 6000 Rubel bewilligt. Der Hauptmechanis- 
mus berfelben ift Bd. III. S. 399 befchrieben und abgebilvet (vergl. auch 
Maſchinenencyklopädie Bd. IL. S. 734; Ueber die Patentkolumbiaprefie, 
Braunſchweig 1828; fowie Buchbruder-Fournal 1834 Nr. 5). 
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17) Die von Ranfome und May in Ipswich gebaute Legett s⸗ 
Dueen-Prefie bat im Weſentlichen die Hebelverbindung der Kolumbia- 
preſſe, doch ift die Anorbnung berfelben und die Form des Preſſen⸗ 
geftelles verändert (vergl. Journal f. d. Buchbruderfunft 1851 ©. 187). 

D. Keilpreſſen. | 

18) Barcelays Preffe mit einem Keile, welcher ſich parallel zu 
feiner Mittellinie vorwärts bewegt, vergl. Bd. IIL ©. 899 und Fig. 22 
Taf. 47 des Hauptwerles, ift wohl nur Idee geblieben. 

Die Übrigen Keilpreffen beruhen auf der Anwendung eines um 
einen Zylinder gewunbenen Keiles, welcher auch als ein Stüd eines 
Schraubenganges angejehen werben kann. Die Idee dieſer Preſſen ift 
daher größtentheild aus der älteren Schraubenpreffe durch Verände⸗ 
rungen berfelben hervorgegangen. Hierher gehören: 

19) Roworths Prefie mit zwei auf dem Tiegel angebrachten 
ſchiefen Flächen, gegen welche zwei an einer barliber ftehenden und 
gedrehten Welle radial vorftehende Zähne wirken (Bd. III ©. 397 
und Fig. 26 Taf. 47). 

20) Die Preile von Cogger und Comp. erfcheint al8 der Haupt⸗ 
repräfentant der bier zu erwähnenden Einrichtungen, fie wurbe in 
Deutfchland mit einigen Mopifilationen von Ch. Hoffmann in Leipzig 
von 1826 an ausgeführt. Die urfprüngliche Einrichtung der Cogger'ſchen 
Preſſe wird fih am einfadhften in den Unterfchieben angeben laſſen, 
welche gegen die Hoffmann’iche Preffe Statt finden. 

Die Hoffmann’she Preſſe ift in ihrem zum Drude dienenden 
Hauptmechanismus in Fig. 2—6 auf Taf. 43 dargeſtellt. Fig. 2 ift 
ein Bertilaldurdhfchnitt des Tiegeld G und des oberen eifernen Quer⸗ 
balfens E, der durch jchmiebeiferne Bolzen mit dem unteren Quer⸗ 
ballen verbunden ift, ſowie der zwijchen G und E liegenden heile 
in Y, der natirlichen Größe; Fig. 3 zeigt den Tiegel in oberer An⸗ 
fiht an beiden Seiten abgeſchnitten; Fig. 6 ift bie obere Anficht des 
Drodmehanismus in '/,, der natürlichen Größe; dabei ift der obere 
Querbalken wmeggelafien, bei BB find die fchmiebeifernen Säulen 
durchfchnitten, welche ven oberen Duerballen mit bem unteren ver- 
binden, und bei G fieht man den Ziegel. 

Der ımten abgehobelte gußeiferne Tiegel G wird durch bie beiden 
Stäbe HH getragen; dieſe gehen durch entfprechende Deffnungen des 
Oberbalkens und ruhen mit ihren oberen Enden auf den fürzeren 
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Armen von Hebeln, deren längere Arme durch, auf den verlängerten 
Säulen BB ruhende, Gegengewichte niedergedrückt werben, fo daß dieſe 
Gegengewichte den etwa 2 Zentner ſchweren Tiegel mit etwa 40—50 
Pfund Kraftüberfhuß heben. Die gußeiferne Platte oder Brücke C 
(Fig. 6) Liegt zwifchen Ziegel und Oberbalken, über bie fchmiebeifernen 
Säulen BB gefchoben und an benfelben befeftigt, und dient theil® zur 
Parallelführung des Tiegelhebzeuges, theils zur Unterftügung bes Drud- 
hebels. Letzterer. ift ein Winkelhebel NO, welcher bei N mit der Ben 
gelſcheide verfehen tft, bei R feinen Drehpunkt hat und am Endpunkte 
des Fürzeren Armed O durch die Zugftange P mit der Zahnfcheibe Q 
verbunden ift. Die Zahnſcheibe Q ift in Fig. 2 durchſchnitten, in 
"ig. 4 von ber unteren Seite angefehen, dargeftellt; fie trägt unter» 
halb einander diametral gegenüberliegend die gehärteten Stahlzähne aa, 
deren Form in natürlicher Größe Fig. 5 zeigt. Die Zähne ftehen in 
der auf dem Ziegel mit 2 Berfagftiften befeftigten meflingenen Büchſe 8, 
bei welcher die äußere röhrenfürmige Umfaſſungswand und die innere 
röhrenförmige Wand C einen ringförnigen Raum emfchließen, in 
welchem fich einander gegenüberftehend die gewundenen Seile oder ſchie⸗ 
fen Flächen bb befinden, bie ebenfalld aus gehärtetem Stahle beftehen, 
und ein Stück einer zweigängigen Schraube bilden. Bewegen fih an 
diefen Stüden b die Zähne a bei einer Drehung der Zahnfcheibe hin, 
fo drüden fie biefelben und dadurch den Ziegel nieder. _ 
Die Zahnfcheibe ift mit der ftehenden Welle T verbunden, welche 
mit ihrem unteren Zapfen in der durch c gebilveten Führung läuft, 
oberhalb aber in einer Höhlung des Oberbalkens E ihre Führung 
findet. Sie ift an ihrem oberen Ende vertieft ausgebohrt und ftemmt 
fih bier gegen den unterhalb an dem Zylinder U angebrachten Zapfen; 
der Zylinder U wird von dem febernden Träger d gehalten unb 
ftemmt fi) oben gegen den Keil V, der oberhalb eine Delzuführung 
bat, über U durchbohrt ift und daher das Del nach U gelangen läßt, 
von wo baffelbe durch den in U angebrachten Delgang nad der Be⸗ 
rührungsflähe von T und U gelangt, wo bie drehende Bewegung 
Statt findet. Durch den Keil, der ſich oben gegen den in ber Mitte 
deshalb wejentlich verftärkten Oberbalken ftemnit, Tann, je nachdem er 
mehr oder weniger weit hereingefchoben wird, ein fehärferer oder we 
niger ſcharfer Druck erzeugt werden; bie Stellung beflelben erfolgt 
aber dur eine Schraube f, welde in dem an den Oberbalken 
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geichraubten Bügel e ihre Mutter hat und gegen ben Rücken des Kei⸗ 
les wirkt; der Rückgang des Keiles wird durch eine Feder bewirkt, 
die an dem Oberbalken angefchraubt ift und bei g auf den feil 
drückt, hier aber nicht mit gezeichnet wurde. 

Aus der Verbindung der Hebel ergibt ſich übrigens, daß bei dem 
anf N ausgeübten Zuge eine defto größere Kraft auf die Zahnſcheibe Q 
übertragen wird, je mehr gegen Ende des Zuges die Richtung von P 
der von O fi) nähert; zugleich ift aber auch erfichtlih, daß eine voll- 
kommene Gleichheit der beiden gewunbenen Keile bb und ber beiden 
Zähne aa Statt finden muß, wenn eine zu ſich felhft parallele Bewegung 
des Tiegeld erfolgen fol, und daß legtere durch einfeitige Abnutzung 
geftört wird. 

Bei der Coggerſchen Driginalprefie finden gegen den hier befchries 
benen Mechanismus vie Abweichungen Statt, daß ber Tiegel nicht durch 
Gegengewichte, fondern durch zwei an ven Stangen HH wirkende und 
anf dem Oberbalfen angebrachte Spiralfevern gehoben, und daß bie 
Stellung des mehr oder weniger ſcharfen Drudes durch eine von oben in 
ben Oberbalfen gehende Schraube und nicht wie hier durch Stellfhraube 
und Keil bervorgebradht wird. (Buchdruder-Fournal 1834, ©. 61). 

22) Die von E. U. Klindworth in Hannover der Coggerjchen 
nachgebaute Prefje enthält auf dem vom Druder abgewenbeten Theile 
der Brücke C einen zweiarmigen Hebel, deſſen eines Ende mit ver 
Zugſtange P, defjen anderes Ende aber durdy eine Stange mit ber 
Zahnfcheibe Q verbunden ift, weshalb auch die Verlängerung biejer 
Zahnſcheibe nach der entgegengefettten Seite als bier gerichtet ift. Durch 
bie Anordnung der Hebelverhältnifje wirb dabei ein fanfteres Anwach—⸗ 
fen bes Drudes erzielt. Statt der beiden Federn zum Heben des 
Tiegels ift eine einzige aus mehreren Platten beftehende angewendet. 

Die Coggerſche Preffe hat nebft den ihr nachgebauten beutfchen 
Brefien den Borzug eines niedrigen und verhältnigmäßig leichten Baues; 
man macht ihr einen harten Zug zum Vorwurfe, der indeß durch ent« 
fprechende Abänderung in dem Verlaufe der Anfteigung der fchrauben- 
gangförmigen Flächen bb vermindert werben kann. Durd) eine ſolide Ba- 
rallelführung des Tiegels ift ferner dafür zu forgen, daß der Tiegel 
nicht etwas an der drehenden Bewegung der Zahnfcheibe Antheil nimmt, 
was natürlich einen unfauberen breiter oder bublirt werdenden Abbrud 


zur Folge haben würbe. 
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E. Schraubenpreſſen. 

23) Die ältere hölzerne Schraubenpreſſe iſt im Haupt⸗ 
werke Bd. II. ©. 354, Maſchinenencyklopädie Bb. IL. ©. 754, 

Johnſons Typographia Vol. 2, p. 504 und Hanfarbs Typographia 
S. 500 ausführlich befchrieben; die Unvollkommenheiten berfelben 
find an erfterem Orte ©. 389 geſchildert, die an berfelben angebrad;- 
ten Berbefjerungen find folgenve: 

24) Die Kopenhagener Prefje mit einer nach oben zylindriſch 
verlängerten Spindel; der zulinbrifhe Theil der Spindel erhält in 
dem Oderbalfen ver Preſſe eine Führung, und e8 wird dadurch einer Ab⸗ 
weichung der Spindel von ber regelmäßigen Umbrehungsachfe vorgebeugt. 

25) Die Preffe von Haas in Bafel, vom Yahre 1772, ift als 
bie erfte eiferne Preffe zu bezeichnen; an der Spinvel ift ein Balancier 
mit Schwungfugeln angebracht, und e8 war möglih, Das größte Yor- 
mat mit einem Zuge abzubruden (vergl. S. W. 2. Kircher's Anwei- 
fung für Druder, Braunſchweig 1792). 

26) Die franzöfifhe Apollopreffe mit eifernem Ziegel, mef- 
fingenem Fundamente und mit einem zur Seite der Preſſe liegenden 
in vertifaler Ebene ſchwingenden Drudhebel, welcher durch Zugftangen 
und Hebel mit der Schraube verbunden war. 

27) Die von Georg Jöntzen in Bremen 1822 für Bud und 
Steindrud eingerichtete Preffe mit gußeifernem Tiegel und Fundament, 
welches legtere auf drei Bahnen läuft und durch zwei Zahnflangen 
mittelft Getrieben von einer Kurbelwelle aus in Bewegung gefegt wurbe. 
(Buchdrucker⸗Journal 1836 ©. 71.) 

Die Prefie von Bernard in Montdrifon (Buchbruder-Fournal 
1855 ©. 203) hat ein eifernes Geftell, einen mit der Schraube birelt 
verbundenen Drudhebel, einen an ven zur Seite befindlichen Säulen 
gleitenden Duerbalfen zur Parallelführung des Tiegel® und eine Aequi⸗ 
librirung des Tiegels durch ein unterhalb befinbliches und durch Zug⸗ 
flangen auf den Ziegel wirkendes Gewicht. 

29) Die Stanhope-Prefje, deren erſtes Exemplar 1800 unter 
dem Namen der Shalefpeare-Prefje bei Yullmer zu London in Wirkfams 
keit Fam, ift in ihrer Wichtigkeit und Einrichtung gefchilvert Bd. IIL 
©. 391, Maſchinenencyklopädie Bd. I. ©. 722, Journal für bie 
Buchdruckerkunſt 1834 S. 10. Als wejentlihe Veränderungen derjelben 
find anzuführen: 
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Nachfolgenden angegeben werden. Eine ausführliche Betrachtung über 
die mechaniſchen Verhältniſſe der Kniehebel von Schubarth und Egen 
befindet ſich in den Verhandlungen des Vereins zur Beförderung des 
Gewerbfleißes in Preußen 1823 S. 54. 

34) Eine der einfachſten Formen zeigt der Kniehebel in der tragbaren 
Preſſe aus Aberdeen auf (Dinglers Journal Bd. 58 S. 131). Der obere 
Schenkel des Kniees iſt zugleich der eine Arm eines Winkelhebels, 
welcher am Oberballen ſeine Drehachſe hat und deſſen anderer längerer 
Arm die Druckſtange bildet. 

35) Clymers Kniehebelpreſſe (Bd. III. des Hauptwerks S. 403) 
verbindet das Knie mit einer Zugſtange und läßt auf letztere einen 
Winkelhebel wirken, deſſen einer Arm als Bengel dient; doch iſt der ganze 
Mechanismus in einer für den Gebrauch wenig bequemen Art angebracht. 

36) Daniel Treadwell's im Jahr 1820 patentirte Preſſe ver⸗ 
bindet den unteren Schenkel des Kniees in ſeinem Stützpunkte mit 
einem Tritthebel und läßt den oberen Endpunkt des anderen Schenkels 
auf den längeren Hebelarm eines horizontal liegenden Hebels wirken, 
deſſen kurzer Arm den Tiegel niederdrückt (Maſchinenencyklopädie Bd. 2 
©. 744). 

37) Bei Koch's Preffe (Buchbruder-Fonrnal 1835 ©. 54) liegt 
ber Sniehebel unter dem Fundamente und wirkt auf einen unteren 
uerbalfen, welcher durch eiferne Verbindungsftangen, die an bem 
Preffengeftel in Führungen geben, mit bem an dem Ziegel befeftigten 
Oberbalfen verbunden ift. 

38) Die 1819 von Wells in Hartforb oder von Smith in 
New-York erfundene und durch Vermittlung des Buchbrudereibefigers 
Hager von dem Majchinenfabrilanten Dingler in Zweibrüden nad 
Deutſchland übergeführte Sniehebelprefje, welche in Deutſchland daher 
gewöhnlich den Namen der Hagarpreffe führt, hat ſich zuerft unter 
ben Sniehebelpreffen einer günftigen Aufnahme zu erfreuen gehabt. 
Die urſprüngliche Einrichtung dieſer Preſſe findet fih in den Ber 
haudlungen des Vereines zur Beförderung des Gewerbfleißes in Preußen 
1823, ©. 60 bejchrieben; bei derſelben ift das Verhältniß ber von 
dem Arbeiter übertragenen Kraft zu dem auf dem Tiegel übertragenen 
Drude beim Beginn des Zuges 1:20 und bei Beendung bed Zuges 
1:763, ohne Rüdfihtnahme auf die bier gegen andere Preffen we 
fentlih verminderten Reibungswiderftänbe. 
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39) Die Hagarpreſſe, wie fie von Dingler in Zweibrücken ge- 
baut wurde, ift auf Taf. 43 in Fig. 7 in der Endanſicht mit durch⸗ 
fchnittenen Lauffchienen und Karren, in Fig. 8 in theilmeifer oberer 
Anfiht mit abgehobenem Oberbalken und mit Weglaffung der unter 
dem Tiegel befinplichen Theile in '/,, der natürlichen Größe bargeftellt; 
Fig. 9 zeigt den Sniehebel in größerem Maßſtab. 

Auf dem mit den weggelafjenen Füßen ruhenden Unterbalten 
AA ſtehen die Tannelirten Säulen BB, weldye ven Oberbalten C tra= 
gen; bie Säulen find hohl und durch viefelben gehen ſchmiedeiſerne 
Bolzen, welche unten an den Füßen durch Seile verwahrt werben, 
oberhalb aber in Schraubenfpindeln auslaufen, tiber melde Muttern 
geichranbt find, durch die Ober- und Unterbalfen in unveränder⸗ 
licher Berbindung erhalten werben. Diefe obere Befeſtigung ift bei 
D, Fig. 7, durch aufgefeßte Verzierungen verdeckt. An ber einen Säule 
befinden fich die angegoffenen Lappen bb, welche den Schraubenbolzen 
aufnehmen, um ben fidh der Bengel E breht. Der zweite in einem 
rechten Winkel gegen ben erften geftellte Arm F des Bengels ift 
durch eine oberhalb und eine unterhalb desfelben angebrachte Zugftange 
GG mit dem Mittelftüd H, Fig. 9, des Kniehebels verbunden. An 
den legteren befindet ſich zunächſt das Loch c zur Verbindung des— 
jelben mit den Zugftangen GG, ferner zwei ftählerne Hervorraguns 
gen e,e, welche in die beiden Streben KK eingreifen, außerdem das 
in drei Wände auslaufende Ende der Leitftange J, welches durch zwei 
Schrauben mit H verbunden ift. Die Leitftange J findet in einem an 
ber anderen Säule angegofjenen Lappen f ihre Führung. Die Stre- 
ben K,K aber haben an ihren beiden anderen Enden ebenfalld ‘Dreh: 
punkte zu freier Bewegung nad) allen Seiten hin, und zwar in ber 
Art, daß die obere Strebe ein Lager hat, in welches fid) ein im 
Oberbalken befeftigter Zapfen g einfenkt, die untere Strebe dagegen 
jelbft mit dem Zapfen h verfehen ift, welcher in ein oben in ben Tiegel 
eingefetstes Lager hineinragt. Die Stellung des Kniehebeld nad der 
Schrifthöhe und Größe des hervorzubringenden Zuges erfolgt durch 
ven Keil L, gegen ven fich der obere Zapfen g ftemmt und welcher 
derch den Oberbalken hindurchragt, auf der hinteren Seite aber durch 
eme Schraubenmutter nach Erfordern herausgezogen werben kann. 

Der Tiegel M ift an beiden Seiten mit den Stäben NN verfehen, 
weldye durch bie Yappen 1,1 aufgefchraubt find; dieſe Stäbe dienen zum 
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parallelen Führen des Tiegels und gleiten in den an den Säulen an⸗ 
gegoſſenen Lappen k,k. Gegen die unteren Lappen k,k ſtemmen ſich 
bie Spiralfedern O,O, welche oberhalb die Schraubenmuttern m,m tra⸗ 
gen, bie über bie Stäbe N,N gefchraubt find und baher erlauben 
bie Federn fo ſtark zu fpannen, bis biefelben im Stande find den 
Rückgang des Tiegeld zu bewirken, 

Das Fundament P läuft auf ven Eifenbahnen Q,Q; lettere find 
auf die Wände R,R fo aufgelegt, daß dieſe Wände nah aufen zu 
noch ein Stüd vorfpringen, bie Bahnen felbft aber Durch die eingelegte 
Spreize p auseinander gehalten werben; dieſe Spreize legt fih auf 
Lappen auf, die an Q angegoffen find und wird durd einen Schrau⸗ 
benbolzen mit dem Unterbalten feft verbunden. Es ift nun leicht er- 
fihtli, wie der auf ven Bengel bei E ausgelbte Zug eine Drehung 
von F zur Folge bat und dadurch ben Uebergang des Kniehebels aus 
ber in Fig. 7 gezeichneten Stellung in die durd ig. 9 angebeutete 
Tage zur Folge hat. Dabei bewegt fi) der Tiegel niever und wird 
nach Beendigung des Drudes durch die Federn OO wieder in bie 
Höhe gehoben, mas einen Küdgang des Bewegungsmechanismus zur 
Volge bat. 

Der urfprünglihe Mechanismus von Wells enthält ftatt der Fe⸗ 
bern zum Heben des Tiegels Gegengewichte, der Lappen f (Fig. 8) 
ıft auf der dem Arbeiter zugewendeten Seite angebracht und ftatt ver 
Zugftange G ift eine Schubftange vorhanden, da fi) die Achfe, um 
welche der Preßbengel fchwingt, an der ven dem Arbeiter abgewende—⸗ 
ten Seite des Preßgeftelles befinbet. 

40) Bei der Hagarpreffe von C. Schweiger in Clausthal (Four: 
nal für die Buchdruckerkunſt 1837 ©. 36) find die beiden Knieſchenkel 
nicht wie in Fig. 9 durch Spitzapfen mit einem Mittelftüd, ſondern 
durch einen horizontalen Zapfen, der zugleich durch Die Seitenwände 
des dem Mittelftüd H analogen Kopfes der Stange J geht, mit einan- 
ber verbunden. 

41) Die Strebenprefje von Hawkin (ausführlich abgebilvet und 
befhrieben Bd. IH. S. 404 des Hauptwerkes) fchiebt die Form nebft 
Ziegel zroifchen fchiefftehende Streben hinein, vie ſich dabei aufrichten 
und in berfelben Art wie Kniehebel wirken. 

42) Bei ver Preffe von B. Rotch find foldye Streben nur 
oberhalb vorhanden, welche zugleich beim Herein- und Herausbemwegen 
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Richtung der Zugftange G Liegen. Die in Fig. 8 gezeichnete Leitftange J 
ift daher bier nicht erforverlih. Eine Darftelluug der ganzen Preffe 
enthält das Buchdrucker⸗Journal 1843 ©. 37. 

46) Der Hanptmehanismus der Albionpreffe von Jon. und 
ger. Barrett, Nacdfolgern von 3. Eope in London (in Deutſchland 
von Henfchel und Sohn in Kaffel nachgebaut) ift in Fig. 12, Taf. 43 
dargeftellt. A ift ein Stüd des als durchſchnitten gezeichneten Ober- 
balkens, B ein Stüd des Tiegel8; mit letzterem ift die Platte C durch 
vier Stellfchrauben verbunden. Bon der Platte C gehen nach oben ein 
Baar Seitenplatten D, von denen die eine hinter dem Druckmechanis⸗ 
mus liegend bier theilmeife zu fehen ift, die vordere ift weggelafien 
um ben Drudmehanismus fehen zu können. Dieſe Platten find durch 
Derbindungsftangen zu beiden Seiten an das Duerftüd F gehangen, 
welches durch ben unteren Kopf des Stabes H gejchoben ift; am obe⸗ 
ren Ende ift auf H eine Schraubenmutter G gejchraubt, an weldye 
fi) die Platte E anftemmt; gegen dieſe Platte wirkt eine in dem Auf 
ſatzzylinder J befindliche und fid) gegen die Baſis dieſes Zylinders 
ftügende Spiralfeber, durch welche mittelft ver befchriebenen Berbin- 
dung der Tiegel gehoben wird. Die TXiegelführung ift ähnlich wie in 
Fig. 13 eingerichtet. 

Im Oberbalten liegt der Bolzen K und bient dem oberen nie 
hebelſchenkel L als Stützpunkt; e8 ift zu dem Ende bie Lagermufchel a 
eingelegt und ver Lagerdeckel b mit den Schrauben c an L befeftigt. 
Der Schenkel L Tiegt ganz zwifchen den beiden Platten D und ift m 
feiner oberen Hälfte viel ftärfer als unterhalb, Dagegen find Die Plat⸗ 
ten D unterhalb bei e viel ftärter als oberhalb, fo daß ber untere 
Kniehebelſchenlel M fich oberhalb in voller Länge bei d an L anftem- 
men kann, hingegen unterhalb an beiden Seiten auf den Hervorragun⸗ 
gen e der Platten D aufruft. M liegt in einer entſprechend geftal«- 
teten Höhlung von L, und das untere Ende von L ſteht durch ben 
Bolzen P mit der Zugftange Q in Verbindung, welche in ähnlicher 
Art wie bei den andern Prefien durch den Bengel bewegt wird. 
Zur Regulirung des Drudes kann das Lager d, gegen welches fich 
M ftemmt, durch den Keil N mit der Schraube O etmas höher oder 
tiefer geftellt werden. Es bedarf kaum ber Erwähnung, daß der Die- 
chanismus im gejchloffenen Zuftand der Preſſe abgebilvet ift und daß 
beim Deffuen L fich fo weit nad) rechts zu bewegen kann, bis fih M 
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an L anlegt. Im Prinzip ift diefe Preſſe vollfonımen identisch mit 
der Dinglerpreffe, nur daß die Anordnung der einzelnen Theile eine 
durchaus verfchiebene äft. 

47) Die Imperialpreffe von J. Eope und Sherwin in 
London gegen 1829 gebaut (in Deutjchland von Faulmann in Leipzig 
nachgebaut) ftellen Fig. 13 und 14 dar, und zwar ift in Fig. 13 ber 
obere Theil der Prefie und in Fig. 14 der im Oberbalfen liegende 
Drudmehanismus abgebildet. A bezeichnet ben Oberbalten und bie 
Seitentbeile des Preßgeftelles; an ven letzteren find die Lappen a an- 
gegoffen, an welche bie vorn zugefchärften Yührungsftüde bb anges 
ſchraubt find; fie greifen in Vertiefungen ber Platte B, die durch bie 
Schrauben c an dem Tiegel D befeftigt ift und zugleich zur Verbin 
bung der Tiegelſtange C mit dem Ziegel dient. An C find ober: 
halb ein Baar Nafen dd angebracht, unter weldye die an bie Eeiten- 
theile angefchraubten Drudfevern EE greifen, durch welche der Ziegel 
gehoben wird. In dem einen Lappen a und in einen: an ben Ober: 
balfen angegofjenen Anfage e befinden ſich die Lager für bie vertikale 
Welle F, die ähnlich wie bei der Stanhopepreffe fteht, unterhalb mit 
dem Prefbengel G und oberhalb mit dem Hebelarme H verbunden ift, 
von welchem die Zugftange J auögeht, vie bei f ein Gelenf hat und 
mit dem in vertitaler Ebene ſchwingenden Hebel K verbunden: ift. 
Lesterer liegt in einer Höhlung des Oberbalfens und hat bei g (ig. 14) 
feine Drebachfe. Unterhalb g ift an K ein kurzer Hebelarm ange 
bracht, der auf das Zwiſchenſtück L und mittelft desfelben auf M brüdt, 
M gleitet in der Führung kk des Oberbalfens auf und nieder und 
ft in das obere Ende der Tiegelftange C verſenkt und brüdt hier auf 
den Stellfeil h, durch welchen mittelft der Schraube i der mehr ober 
weniger fcharfe Druck erzielt werden kann. Die mit vollen Linien 
ausgezeichneten Theile in Sig. 14 zeigen die Xage von K, L und M 
im gejchloffenen, die punktirten die Lage im nicht gefchloffenen Zu- 
flande der Preſſe. Eine volftändige Anficht der Prefje befindet ſich 
im Journal der Buchdruckerkunſt 1851 ©. 189. 

Außer den bis jetzt gefchilverten Anordnungen der Kniehebel find 
noch die Preffen zu erwähnen, bei denen das Deffnen und Schließen 
des Kniees durch eime drehende Bewegung um eine mit bem gejchlof- 
jenen Kniehebel parallel liegende Achſe erfolgt, und denen von Des— 
berger der Name ver zykloimbriſchen Prefien gegeben worden ift. 
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(Bayrifches Kunft- und Gewerbeblatt 1832 S. 902). Hierher gehören 
die nachfolgenden: 

48) Die Liebherr'ſche Preffe (a. a. DO.) oder Medhur ſt'ſche 
Preſſe (Berhandlungen zur Beförderung des Gewerbfleiges in Preußen 
1823, ©. 57) oder Säulenpreffe von J. Koh in Münden 
(Buchdrucker⸗Journal 1835, S. 98) oder Wechſelpreſſe von Stie 
ber und Groß in Stuttgart (ebenbafelbft 1836, S. 22) haben ein 
gemeinfchaftliches Prinzip. Dur den Prefbengel wird eine auf bem 
Tiegel ruhende Welle gebreht, auf weldyer fid, eine Scheibe befindet, 
die an biametral einander gegenüberliegenven Punkten durch zwei Stre⸗ 
ben gegen bie Oberbalfen geftemmt ift. Im gefchloffenen Zuſtande der 
Preſſe ftehen dieſe Streben parallel zur Welle, im geöffneten Zuftande 
befinden fie ſich in fchiefer Lage. 

49) Die Zweibrüder-Preffe von Chr. Dingler ungefähr 
im Jahre 1836 konftruirt, wendet das vorhererwähnte Prinzip Doppelt 
an, wie bied Fig. 15 und 16 (Taf. 43) deutlich machen. Yigur 15 
ftellt den Ziegel mit barüberliegendem Druckmechanismus unter ber 
Boraußjegung dar, daß der Oberbalken nicht vorhanden und bie 
Preſſe in geöffnetem Zuftande ift. Figur 16 zeigt die Streben ober 
Kniehebel von vorn angefehen in ber Stellung, bie fie bei geſchloſſener 
Preſſe einnehmen. Durch die Säulen B,B gehen fehmiebeiferne Bol 
zen, welche Dber- und Unterbalfen mit einander verbinden. An die 
Säulen find Lappen kk angegoffen, in welden bie mit den Füßen J 
an dem Ziegel M angejhraubten Yührungsftäbe gleiten, und hier mit 
Vebern zum Heben des Tiegeld in berfelben Art verbunden find, wie 
bies in Figur 7 bargeftellt if. Zwifchen zwei an ber linfen Säule 
angegoffenen Lappen b befindet fich ver Drebzapfen für ven Bengel EF. 
Bon diefem geht die Zugftange G nad) dem Herzftüd W. Daſſelbe 
gleitet an der zylindriſchen Stange X frei auf und nieber, welche in 
den Oberbalfen eingelaffen und mit einer Preßſchraube in ihm feſt⸗ 
gehalten wirb, während fie unterhalb in eine zylindrifche Höhlung des 
Tiegels fich vertieft; zugleich kann fi W um X drehen. In W find 
an zwei biametral gegenüber liegenden Punkten bie Einfatftüde ee 
angebracht, welche oberhalb Pfannen für die oberen Streben KK und 
unterhalb Zapfen für die Pfannen in den Köpfen der unteren Streben 
K’K’ Inben. Die Füße der unteren Streben ruhen in den Pfannen 
hh, welde in ven Ziegel M eingelaffen find und den Drud auf denfelben 
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den Preſſen, bei welchen durch den Druckmechanismus ſelbſt eine 
Seitenkraft zur Drehung des Tiegels erzeugt wird, da ſie zur ſteten 
Nachſtellung eingerichtet iſt, für vorzüglicher gehalten, als die durch 
bloße Führungsſtangen in Oeffnungen der an den Säulen ange 
goffenen Lappen. 

Man hat zuweilen flatt der bereits im zweiten Abjchnitt erwähn- 
ten Farbeauftragvorrichtungen befondere Farbwerke an der Hanbpreffe 
felbft angebracht, und biefelben dadurch zu felbftifhwärzenden 
Preffen umgewandelt. Unter ven als ſolchen befannt gewordenen 
Einrichtungen find die nachfolgenden anzuführen, und ift dabei zu er⸗ 
wähnen, daß die Farbwerke felbft den an ben Schnellprefien angewen- 
deten ähnlich konſtruirt find. 

50) 3. Shumader in Hamburg (Buchdrucker⸗Journal 1836, 
©. 129) bringt einen Rahmen an, weldher an dem Ziegel feine Füh— 
rung erhält und bei gehobenem Ziegel links mittelft eines Griffes 
herausgezogen wird, worauf fi Dedel und Rähmchen auffchlagen. 
Der bebrudte Bogen wird herausgenommen, ein neuer eingelegt, 
Dedel und Rähmchen gefchloffen und der Rahmen eingefchoben, fo 
daß der Bogen nun auf der unteren Seite bed Tiegels fteht, und mit 
demfelben auf und niederfteigt. Das Farbwerk fteht rechts von dem 
Ziegel und bie unter demfelben mit einer Kurbel aus- und eingefah- 
rene Yorm wirb zwei Mal von ven beiden Auftragmwalzen überfahren. 
Der Drudmehanismus der Preffe ift wie bei ber Hagarpreije. Ein 
Druder und zwei Knaben liefern täglid 4000 Abbrüde, aljo ftünd- 
li 333. 

51) Die Selligu e'ſche Doppelpreffe (Buchdruder- Journal 1839, 
©. 33) enthält mehrere fehr finnreihe Einrichtungen. Das Funda⸗ 
ment mit der Form bleibt bei derfelben unbeweglidh; e8 wird ein Wa⸗ 
gen abwechſelnd rechts und links ausgefahren, und jedes Mal an vem 
ausgefahrenen Ende der beprudte Bogen abgenommen und ein nener 
eingelegt. Der Wagen hat in der Mitte das Farbwerk und fchwärzt 
daher bei jeder Bewegung die Form für ven nächſt bevorſtehenden 
Drud durch einmalige® Ueberfahren. Um die Bewegung des Wagens 
und den Wechjel des Bogend auszuführen, fteht an jeder Seite der 
Preffe ein Arbeiter. Der durch ein Gegengewicht balancirte Ziegel 
wird nach jevem Drucke höher als gewöhnlich gehoben, damit das Farb» 
wert unter bemfelben hindurch gehen kann. Es erfolgt Died burd 
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einen Kniehebel, deſſen Zugſtange von einem Krummzapfen aus be- 
wegt wird; auf die Srummzapfenwelle wirb die Bewegung mittelft 
eines Zahnrabvorgeleged von einer Kurbelwelle in der Art Übertragen, 
daß je eine Umdrehung der Kurbelwelle eine Hebung oder eine Sen- 
kung des Tiegeld zur Folge hat. Die Kurbelwelle erftredt fich fo über 
die Mafchine, daß jeber ver beiden Arbeiter eine an berjelben ange- 
brachte Kurbel erreichen Tann, beide wirken abwechfelnd auf dieſelbe 
ein. Die Leiftungen in 12 Arbeitsftunden werden zu 6000 Abdrücken 
angegeben (500 in der Stunde). 

52) Die einfache ſelbſtſchwärzende Preſſe von A. F. Neukrantz 
in Berlin (Buchbruder- Journal 1842, ©. 161) unterfcheidet fi) we- 
fentlih von den gewöhnlichen Preſſen dadurch, daß die (in dieſem 
Valle beſonders feft geſchloſſene) Form an dem Ziegel fo befeftigt wird, 
dak die Pettern nach unten ftehen ; der Karren enthält das Farbwerk 
uud das Rähmchen, und es erfolgt bei dem Ausfahren und Einfah- 
rend des Karrend die Schwärzung der Yorm. Der Drudmedanis: 
mus ift ber von Stanhope; die Leiſtung ſoll das Anvertbalbfache ver 
gewöhnlichen fein. | 

53) Bei der doppelten Preſſe des Genannten befindet fi) außer 
der an bem Ziegel befeftigten Form nocd eine zweite unbemeglich auf 
dem Yundament ftehend; in den ausgefahrenen Karren werben zwei 
Dogen eingelegt; der eine durch ein oberhalb befinpliches Rähmchen, 
der andere durch ein unterhalb befindliches; nad) dem Kinfahren 
erfolgt bei dem erjten der Abdruck der oberen, bei dem anderen 
der Aborud der unteren Yorm. Das Abheben des unteren Bogen 
bewirken die in dem Karren befindlichen Yebern. Die Schwärzung 
beiver Formen erfolgt wie vorher. Durdy zwei an der Preffe ange- 
ftellte Arbeiter fol das Dreifache der Leiſtungen einer gewöhnlichen 
Handpreſſe erzielt werben. 

54) Die Prefie von 2. Ullmer in Xondon, mit dem Druckme⸗ 
qanismus der Albionpreſſe ausgeftattet, enthält einen Deckel, der nad) 
dem Ziegel zu aufichlägt, weshalb beim Ausfahren des Karrens bie 
Form unter der Auftragwalze weggeht, während in der Verlängerung 
des Fundamentes ſich ein Farbtiſch zur Vertheilung der Yarbe auf ber 
Walze befindet. 

55) Bei Eowslade und Lovejoie in London tft ein vom 
dundamente getrennter Rahmen vorhanden, weldyer in einer befonderen 
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Führung geht. Der Rahmen bat nad unten, das Fundament nad 
oben zu gerichtete Zahnftangen; zwifchen beiden liegen Zahnräber, bie 
durch eine Kurbel gedreht werben und bewirken, daß das Fundament 
nad) rechts, der Rahmen nad links zu ımter dem Ziegel ſich weg⸗ 
bewegt, nachdem vorher der Bogen durch Federn von der Form 
abgehoben worden ift. 

56) Ranſome und Man in Ipswich wenden den in Nr. 17 
erwähnten Drudmedanismus der Queenpreſſe an; der Tiegel ſchlägt ſich 
nad, beendetem Drude m Scharnieren rechts zurück und hebt dabei ben 
Bogen von der Yorm; letztere wird durch ein links angebradhtes 
Farbwerk geſchwärzt. 

57) Bei der Preſſe von Victor Derniame in Paris (Buch⸗ 
bruder:Fournal 1855, ©. 204) wird nad) geöffnetem Dedel eine Auf- 
tragmwalze ähnlich wie bei den Auftragmafchinen über die Form ge 
führt und zwar durch bie beim Deffnen und Schließen des Deckels 
bervorgebradhte Bewegung. 

Was die Nüglichleit eines Mechanismus zum Selbſtſchwärzen an 
ben Handpreſſen betrifft, fo beziehen wir uns auf das bei den Auf⸗ 
tragmafchinen früher ausgeſprochene Urtheil (S. 148). 


VI Drudmafdinen oder Schnellpreffen. 


Die Erfindung der Schnellpreffe bildet in ber Gefchichte ver Er⸗ 
findungen einen für Teutfchland befonders intereffanten Abfchnitt, da 
zwei Deutfche, der Buchdrucker Fr. König aus Eisleben und ber 
Mechaniker A. F. Bauer aus Stuttgart unter Beihülfe englifchen 
Kapitales und der in England weiter vorgefchrittenen Entwidelung 
der zum Mafchinenbau erforderlihen Hülfsmittel die Schnellprefien faft 
in allen der gegenwärtig benutten Varietäten in England berftellten 
und ber weiteren Ausbildung ihrer Prinzipien zur Vervollkommnung 
diefer Preffen in einem in Deutſchland begründeten Etablifjement ihre 
ausſchließliche Aufmerkfamfeit winmeten, und zwar zunädft während 
einer längeren Zeit vereint in einer felten vorkommenden Cinigfeit 
und gegenfeitigen Ergänzımg, worauf dann nach des einen (Könige) 
Tode (17. Januar 1833) der andere (Bauer) die weitere Ausbildung 
der Schnellprefien fortvauernd zu feiner Lebensaufgabe machte und 
feine während eines halben Jahrhunderts auf das gleiche Ziel gerich- 
tete Thätigleit durch die ausgezeichnete Achtung belohnt fieht, welche 
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von den Buchdruckern feinem Ktabliffement und den aus denſelben 
hervorgehenden Erzengniffen zu Theil wird. Es wirb Daher geredht- 
fertigt erfcheinen, wenn wir der Aufführung der verſchiedenen Schnell 
prefienfufteme die Sauptmomente aus der Gefchichte ihrer Erfindung 
uch Maßgabe des Handbuchs der Buchdruckerkunſt (Frankfurt 1827 
©. 557) und ber werthoollen Mittheilungen von König und Bauer 
in dem Journal der Buchdruckerkunſt 1851 ©. 225, welche zugleich 
bie vorher noch nicht veröffentlichten PBatentzeihnungen der von König 
md Bauer in England genommenen Patente enthalten, bier voraus- 
gehen laſſen. 

Bereits am 29. April 1790 Hatte W. Nicholfon in England ein 
Patent auf eine mechanische Buchdruderpreffe erhalten (Bejchreibung 
ind Zeichnung enthält Rep. of Arts and Manufact. Vol. V, p. 145 
und Buchdrucker⸗Journal 1851 ©. 289), deren Mechanismus die Be» 
währung praktiſcher Ausführung nicht zu erhalten vermochte; denn es 
lam eine ſolche Preffe niemals zur Wirkfamfeit, und es war die bee 
derſelben ganz in Vergeſſenheit gerathen, als König gänzlich unabhän- 
gig hiervon etwa 1804 ben Plan zu verbefjerten und mechaniſch be- 
wegten Buchdruckerpreſſen faßte. Er begab ſich zur Ausführung feiner 
Idee nah Suhl, Wien und Petersburg, ohne die erforderliche Unter: 
ſtützung in technifchen Hülfsmitteln und Kapitalfraft zu finden. Enb- 
ich gelang e8 ihm 1807 in London in dem Buchdrucker Th. Bensley 
einen Mann zu finden, welcher vie Bedeutung der Erfindung überfah 
und die finanziellen Mittel zu den erforderlichen Verſuchen barbot ; 
etwas jpäter traten die Buchdruder Rich. Taylor und ©. Woodfall, 
fowie U. 5. Bauer im Jahre 1810 mit den PVorgenannten in Ver⸗ 
bindung und nahmen nad einander vier Patente, nämlich 

das erfte am 29. März 1810 für eine Methode mitteljt Ma- 
fhinen zu druden, wofür am 27. September die Spezififation inrollirt 
wurde. Der Gegenftand des Patentes war eine mechanifche Tiegel- 
drudmafchine, auf weldher im April 1811 der Bogen H von dem 
nenen Annual Register für 1810 gebrudt wurbe, ber erfte Theil eines 
Buches, welcher überhaupt auf mechanischen Wege erzeugt worben ift; 

das zweite am 30. Dftober 1811 für weitere Verbeſſerun⸗ 
gen ber Methode, mit Mafchinen zu bruden, melde fi) nach ber 
am 29. April 1812 inrollirten Spezififation auf die einfache Zylinder- 
druckmaſchine und auf eine Kombination ver in berfelben benupten 
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Theile und Prinzipien zur Verdoppelung, Vervierfachung ꝛc. des 
Effektes bezogen. Es iſt eine einfache Maſchine ausführlich, und 
eine Doppelmaſchine mit gerader Bahn, ſo wie eine vierfache Maſchine 
mit kreisförmiger Bahn in Skizzen abgebildet. ‘Die einfache Zylinder⸗ 
brudmafchine wurde im Dezember 1812 vollendet und Bogen G und 
X von Clarkſon Life of Penn Vol. I. mit derſelben als das erfte 
Erzeugniß einer Zylinderbrudmafchine gebrudt. Sie lieferte 800 Abs ' 
brüde in ber Stunde und ihr Gang war fo befriedigend, daß der 
Eigenthlimer der Times, J. Walter, als er fie zum erften Male fah 
und ihm an berjelben da8 Prinzip der Doppelmafchine erläutert 
wurde, fogleich zwei der letzteren beftellte; 

das britte Patent vom 23. Juli 1813 für abbitionelle 
Berbefferungen der Methode mit Mafchinen zu drucken. Die am 
22. Juli 1814 inrollirte Spezififation betrifft verfchievene einzelne 
Theile al8: die Speifung und BVertheilung der Farbe, namentlich den 
Tarbvertheilungstifch, die endlofe Bänderleitung ftatt der Rähmchen, 
die Horn» und Gegmentalräder, die unmittelbare Verbindung ber 
Drudzplinder mit dem Karren durch Räder und Rechen u. f. w. 
Zwei mit dieſen PVerbefjerungen audgerüftete Doppelmafchinen nad) 
dem Syſteme des zweiten Patentes wurben in dem Lokale der Times 
(Printinghoufe Equare in London) aufgeftelt, und am 29. November 
1814 erſchienen die Times zum erften Male mit diefen Maſchinen ge- 
bruct, welche bi8 zum Jahre 1827 für die Auflage der Times aus- 
reichten, nachdem fie fpäter mit den Verbefferungen des vierten Pa- 
tentes verjehen worden waren, woburd die anfängliche Leiftung von 
1100 Abdrücken pro Stunde auf 2000 gebracht worden war; erft 
zu der letteren Zeit ging man zu einer mehrfachen Maſchine über, 
deren Bau, da die urfprünglichen Erfinder in der Zwiſchenzeit ihr 
Etabliffement in Deutfchland begründet hatten, dem Engländer Apples 
gath anvertraut wurde. König und Bauer haben daher feine Ge- 
legenheit gehabt, eine mehrfache Mafchine in England felbft aufzu- 
ſtellen; 

das vierte Patent vom 24. Dezember 1814 für weitere 
Verbeſſerungen der Methode mittelſt Maſchinen zu drucken, erſtreckt 
ſich nach der am 22. Juni 1816 inrollirten Speziſikation namentlich 
darauf, den Bogen, nachdem er auf einer Seite bedruckt iſt, nach 
einer zweiten Form zu führen und auch auf der anderen Seite zu 
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bruden, bevor er die Naſchine verläßt; außerdem auf das Gießen 
der Farbzylinder, die Eontinuirliche Bewegung ber Drudzylinder und 
ein verbeffertes Syſtem den Bogen anzulegen, durch Bänder fortzu- 
leiten und wieber abzunehmen. Die erfte Schön- und Wiederdruck⸗ 
mafchine wurde im Februar 1816 vollendet und in der Druderei von 
Bensley und Sohn aufgeftellt. Das erſte vollftändig auf diefer Ma⸗ 
ſchine gedrudte Wert war bie zweite Ausgabe von Blumenbachs In- 
stitutions of Physiology überfegt von I. Elliotfon. 

In den Patenten find nun folgende Prinzipien und Mechanismen 
enthalten, welche als bie Grundlagen aller weiteren Formen des 
Schnellprefienbaues zu betrachten find: 1) Speifung mit Farbe nad) 
Bedarf; 2) Bertheilung der Farbe durch rotirende und in ihrer Fän- 
genrichtung ſich bewegende Zylinder ober ebene Flächen des Farb⸗ 
vertheilnngstifches; 3) Auftragen durch Zylinder; 4) Gußflafchen für 
biefelben,; 5) Drud mit zwei Flächen; 6) Drud mit Zylinder und 
einer Fläche; 7) Anlegen des Papieres auf ftillftehendem Zylinder ; 
8) Anlegen des Papieres auf einem ftillftehenden Apparate bei kon⸗ 
timuirlich fich drehendem Zylinder; 9) Bogenleitung zwiſchen endloſen 
Bändern; 10) Rollen unter dem Karren; 11) Doppelrehen für Bes 
wegung bed Karrens; 12) Horn» und Segmentenräber, um entmeber 
den Drudzylinder oder den Anlegeapparat in eine mit Ruhe abwech⸗ 
felnde Bewegung zu verfeten; 13) das Prinzip der Verboppelung und 
Bervielfahung um mehrere Bogen bei einem Spiele von einer Yorm 
zu erhalten; 14) das Bedrucken des Bogens auf beiden Seiten durch 
Verbindung zweier einfachen Maſchinen zu einer; 15) das Prinzip 
des Regifterd und Umwenden des Bogend durch einen — fürmigen 


Die Erfinder wurden durch ihre Gefchäftstheilhaber in England 
in ihrem Beſtreben, den Mafchinen weitere Verbreitung zu verjchaffen, 
behindert; auch wurde ihnen die Anerkennung, auf welde fie Anfprud 
hatten, nicht zu Theil; fie verließen daher 1817 England und grün: 
beten in Klofter Oberzell bei Würzburg ihr Mafchinenbauetabliffement, 
as welchem von nun am nicht nur ihre Berbefferungen an ben 
Säneliprefien bervorgingen, fondern in welchem aud bie größere 
Anphl derer ihre Ausbildung fanden, welche in fpäterer Zeit als 
Louſtrukteurs der Schnellprefien in Deutichland auftraten. Ihre Aufe 
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aller der Theile, welche bei dem Gebrauch der Maſchine einer Ab- 
nugung unterliegen können und auf möglichfte Verminderung biefer 
Abnugung gerichtet, fondern auch darauf, die Schnellpreffen zur Her⸗ 
ftelung ſchwierigerer Drude, der Yluftrationen u. f. w. geeignet zu 
maden, und ben Anforderungen erhöhter Leiftung zu entfprecden, 
welche namentlich der Zeitungsprud in Deutfchland im Laufe der Zeit 
in immer fteigendem Maße an dieſe Mafchinen ftellte, während bie 
Verhältniſſe Englands und Amerikas die Aufmerkjamteit der für dieſen 
Zweig der ausübenden Mechanik befchäftigten Konftruftenre namentlich 
auf die Erreichung des letzteren Zieles richteten, und Frankreich erft 
in neuerer Zeit nach beiden Richtungen zu gehende Beftrebungen auf- 
zumeifen bat, wie fich dies aus ber nachfolgenden Aufftellung ergeben 
wird. Bis zur Zeit der Münchener Ausftelung 1854 waren aus 
dem Etabliffement in Oberzell 420 Drudmafhinen verfchiedener Art 
hervorgegangen. 

Dil man die Drudmafhinen verfchiedener Syiteme in einer 
ſyſtematiſchen Yolge gruppiren, fo ergibt ſich al8 erfter Eintheilungs- 
grund die Beichaffenheit der Form, ob nämlid, die Typenoberfläche 
eine ebene oder eine kreisförmige iſt; und als fernerer Eintheilungs- 
grund die Beſchaffenheit der gegen diefelbe wirkenden Fläche, die eben- 
fals entweder eben oder kreisförmig ſeyn fann; hierauf laflen fich 
fernere Unterabtheilungen durch Beachtung des Uniftandes bilden, ob 
eine größere oder geringere Anzahl von Bogen oder auch endloſe Pa- 
pierrollen bei einer Bewegung ber Form gebrudt werben follen. 
Hiernach ftellen ſich folgende Klaffen von Druckmaſchinen dar: 

A. BDrudmafchinen mit ebener Form und Tiegeldruck, 

B. Druckmaſchinen mit ebener Form und Zylinderdrud, und zwar 

a) einfache Mafchinen, 

b) Toppelmafdinen, 

o) mehrfache Maſchinen, 

d) Schön- und Wiederdruck⸗ oder Kompletmaſchinen. 

C. Druckmaſchinen mit Zylinderform 

a) für das Bedrucken einzelner Bogen, 
b) für das Bedrucken endloſen Papieres. 

Im Radfolgenten ſollen bie verſchiedenen Maſchinen dieſer ein⸗ 
zelnen Abtheilungen, ohne dabei auf eine abſolute Vellſtãndigkeit An⸗ 
ſpruch zu machen, ihren Haupteinrichtungen nach larakteriſirt werden, 
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wobei indeß der Raum verbietet, mehr als einige-Hauptrepräfentanten 
ausführlicher zu beſchreiben. Wir bemerken hierbei für diejenigen Lefer, 
welche mit ver Einrichtung der Drudmafcdinen noch nicht bekannt find, 
ba das Verſtändniß des Nachfolgenden durch vorhergehendes Lefen 
der in Nre. 20 folgenden ausführlicheren Befchreibung der Reichen⸗ 
bach ſchen Drudmafchine erleichtert werden wird. Die Nothwendigfeit, 
ben Umfang bes vorliegenden Artikels möglichft zu begrenzen, verbot 
uns mehr als eine Zylindermaſchine ausführlich zu bejchreiben und wir 
wählten die in Nro. 20 aufgeführte, weil von dieſer eine Abbildung 
zur Zeit noch nicht veröffentlicht ift, wollten aber auch bie ſyſtema⸗ 
tiſche Aufftellung der Maſchinen nicht gern durch Vorausnahme dieſer 
Maſchine ſtören. 


A. Drudmafdinen mit ebener Form und Tiegeldruck. 


Die ſämmtlichen Bewegungen, welche bei der gewöhnlichen Hanb- 
preſſe erforderlich find, werden durch mechanische Kraft hervorgebradit, 
aut das Einlegen des unbebrudten und das Wieverherausnehmen bes 
bedruckten Bogens wird durch den die Preffe bevienenden Arbeiter bewirkt. 

1) König's Mafchine vom Yahre 1810. Dedel und Rähmchen 
find wie bei der Hanbpreffe, nur mit dem Unterfchieve angebracht, daß 
das Rähmchen am unteren ftatt am oberen Ende des Dedeld ange 
hängt war; beide fchloffen und öffneten ſich mechanifh. Die Drud- 
farbe wurde aus einem Farbebehälter nach Bedarf ausgepreft, burd) 
rotirende und ſich in der Achſenrichtung bewegende Walzen vertheilt 
und durch mit egalifirtem Ballenlever bezogene Walzen aufgetragen 
(Abbildung im Buchdrucker⸗Journal 1851 ©. 227). 

2) Das Karakteriftifche ver Maſchine von A. Applegath beſteht 
darin, daß die Flächen eines drei» ober vierfeitigen Prisma al8 Ziegel» 
flähen benntzt und auf denfelben mittelft Rähmchen vie Bogen befeftigt 
werben. Bei jedem Spiel wird das Prima fo gebreht, daß eine andere 
Fläche nach unten zu ftehen kommt, und dabei den Drud von ber bar 
unter liegenden Form erhält (vergleiche Hauptwerk Bd. IH. ©. 421). 

3) D. Napier’s Patent von Fahre 1828 bezieht ſich auf bie 
Derftellung einer Prefie mit zwei vertifal untereinanberftehenden For⸗ 
men, Über welche ein und derſelbe Bogen durch eine endloſe Band» 
leitung mit zwei parallelen Führungen fo geleitet werden fol, daß er 
in feiner Page über ber oberen Form den Schönprud, und fpäter in 


196 Buchdruckerkunſt. 


feiner Lage über der unteren Form den Wiederdruck erhält. Die Ab- 
brüde von beiden Yormen (natürlich auf verfchievene Bogen) erfolgen 
gleichzeitig (Dingler Bd. 35 ©. 249). — Das Patent vom Jahr 1837 
erftredt fih auf eine Scheibe mit doppelter Spur zur Erzeugung ber 
bin» und hergehenden Bewegung ber Form. Die Scheibe bat eine 
Spur von Heinem ımb eine von großem Halbmeſſer mit ven Ueber⸗ 
gängen von ber einen Spur zur andern; in ber Spur läuft ein mit 
dem Fundament durch Hebel und Zugflange verbundener Yührer 
(Dingler8 Journal Bd. 67 ©. 260). 

4) 3. C. Marwell’s Skizze einer Tiegelprefle vom Jahr 1831 
enthält Dinglers Journal Bd. 40 ©. 346. 

5) Die Preſſe von John Kithen mit vertikal ſtehender Form, 
bie in Dinglers Journal Bd. 52 ©. 249 abgebildet ift, foll im 
Jahr 1834 das Newcaftle Journal gebrudt und, durch mechanifche 
Kraft bewegt, in der Stunde 600 Eremplare geliefert haben. 

6) Die Scandinaviapreffe, von E U. Holm aus Stod- 
bolm erfunden und 1842 an Holm und Roſen in England patentirt, 
ift Die erfte Tiegeldruckmaſchine, welche in allgemeinere Anwendung ger 
tommen if. Cine ausführliche Beſchreibung berfelben ift in ber Ma⸗ 
fchinenencyklopäbie Bd. 2 ©. 793 enthalten; es wird an ihr die Ein- 
fachheit der Konftruftion, ein vorzüglicher Schwärzapparat, vortreff⸗ 
licher Drud und Schnelligkeit der Produltion gerühmt; zwei Knaben 
find zur Bedienung erforberlih und liefern in ber Stunde 600 bis 
700 Abdrücke. Diefelbe ift in Deutjchland von Sigl, Hummel und 
Hänel nachgebaut worden. Der Drud erfolgt von einer unter ber 
Form liegenden Krummzapfenwelle aus, welche ven Tiegel wmittelft 
eined mit bemjelben durch zwei Säulen verbundenen Unterballkens 
auf und niederbewegt. Die Bewegung der Yorm bewirkt eine herz⸗ 
förmige auf Hebel und Zugftange wirkende Scheibe; die Färbung er- 
folgt durch einen Farbtiſch mit zwei Verreibwaßen und durch brei 
Auftragwalzen. Der Dedel jchlägt nach dem Ziegel zu auf und wirb 
von bem bie Prefje bebienenden Abnehmer geöffnet und von dem Auf- 
leger geichloffen. — Die Mafchine nad der Ausführung von Nas- 
myth, Gaskell und Comp. in Mandefter und mit der von Bialon 
verbefferten Bewegung ber Farbwalze ift auch in den Berbanblungen 
zur Beförderung des Gewerbfleißes in Preußen 1845 ©. 128 an 
führlich befchrieben und abgebildet. 
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10) Bei der Preſſe von Dupont, welche fi 1855 auf ber 
Pariſer Ausftellung befand, wirb der Bogen auf eine Anlegtafel ge 
breitet und von der Bandleitung unter den Ziegel geführt; letzterer 
erhält feine Bewegung ähnlich wie bei der Scandinaviapreſſe. Die 
Bandleitung ift um den Ziegel herumgeführt und hebt und ſenkt füch 
mit demfelben (Skizze im Buchdrucker⸗Journal 1855 ©. 205). 


B. Drudmafdinen mit Zylinderdrud und gewöhnlider Form. 
a) Einfache Maſchinen. 

Die Form bat mit den Karren eine bin- und hergehende Be- 
wegung, bei einer derſelben erfolgt der Drud durch einen Zylinder, 
welcher den Bogen zwifchen feiner Oberfläche und der Form durchführt. 

11) Die Mafchine von König und Bauer vom Jahr 1813 
(Abbildung im Buchdruder- Journal 1851 ©. 228). Der Karren erhält 
feine bin- und hergehende Bewegung burd einen unterhalb an dem⸗ 
felben angebrachten Rechen, d. 5. eine Zahnftange, in deren Zähne 
ein Getriebe theild von oben, theil® von unten eingreift; der Drud⸗ 
zylinder ift an drei Stellen mit Filz befleivet, mit Punkturen verfehen, 
und an jeder der brei Stellen befindet fi, ein mit Bändern befpann- 
tes Rähmchen; er macht für jeven Hin- und Hergang der Form den 
britten Theil einer Umbrehung und führt dabei ben Bogen über bie 
Form; während ber Übrigen Zeit fteht er wegen des Anlegens und 
behuſs des Rückganges der Form ftil. Während jeder Dritttheil⸗ 
Drehung legt fid) das obenftehende Rähmchen nieder, um ben frifch 
anfgelegten Bogen zu fafjen, das dritte auffteigende Rähmchen öffnet 
fi}, um den bebrudten Bogen auszugeben. Zuführung, Vertheilung 
auf Auftragen der Farbe ift wie bei der Tiegeldruckmaſchine Nro. 1. 
Die Maſchine machte unter VBeihülfe eines Anlegers und Abnehmers 
800 Abprüde in der Stunde. 

Um die abjatweife Bewegung bed Druckzylinders hervorzubringen, 
wurde von König und Baner die intereffante Kombination des Horn- 
und Segmentenrabes erfunden, vermöge welder von einem ftetig 
fi drebenven Rabe aus an einem beftimmten Punkte ein mit bemfelben 
verbundenes Segment mit einem anderen Rad (welches fi am Druck⸗ 
zylinder befand) nach ganz allmähliger Ueberführung aus ver Ruhe in 
Bewegung in Eingriff gefeßt wurde, letteres um '/, herumbrehte und 
dann ebenfo wieder ganz allmählig aus der Bewegung in Ruhe verſetzte. 
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S. 772 und aus dieſer Quelle im Buchdrucker⸗Journal 1851 Nro. 1 
ausführlich abgebildet und beſchrieben iſt, beſteht vie karalteriſtiſche 
Hauptänderung in der Anwendung der Hypozykloidalbewegung 
zur Erzeugung der hin⸗ und hergehenden Bewegung des Fundamentes 
in einer viel fanfteren Art als durch bie früher angewenveten Rechen. 
Es hat dies eine totale Ummandlung des Bewegungsmehanismus zur 
Folge, indem der Druckzylinder, deſſen Peripheriegefhmwinbigfeit in 
jedem Augenblide mit der bed Fundamentes Torrefpondiren fol, nun 
wegen ber ungleichförmigen Bewegung bed legteren von biefem aus 
bewegt werden muß. Es gefchieht dies durch eine am Fundamente 
angebrachte Zahnftange, welche ein an der Achſe des Drudzylinders 
befindliche® Zahnrad dreht; letzteres ift während ber bereingehenden 
Bewegung des Fundamentes mit dem Drudzylinder felbft verbunden, 
läuft aber bei der Rüdbewegung des Fundamentes loſe um die Adhfe 
deffelben, während der Zylinder durch den Ausrückmechanismus ftill 
gehalten wird. Der Drudzylinder brebt fid) daher nur während bes 
halben Spiels, und fteht während der anderen Hälfte ftill; die Aus⸗ 
und Einrüdung erfolgt zu den Zeiten, wo fi Fundament und Zylins 
der mit der geringften Gefchwinbigfeit bewegen und die Form unter 
letterem bereits bindurchpaffirt ift. Den Bogen halten an dem vor- 
deren Rande Greifer am Zylinder feft, die Bandführung ift daher 
eine wefentlich vereinfachte, die Horn⸗ und Segmentenräber find ent 
behrlich geworden. Das Farbwerk wird durch eine am Funbamente 
angebrachte zweite feinere Zahnftange in Umbrehung geſetzt, und auf 
baffelbe außerdem nod die Duerbewegung ber Aufreibwalzen, bie 
fhwingende Bewegung der Farbeübertragwalze und die langſame 
brehende Bewegung ber Farbtrogwalze übertragen. Das Yundament 
ruht vertifal unter dem Drudzylinder auf zwei großen Friktionsſcheiben. 

15) Napier's Schnellpreffe, im Buchbruder-Sournal 1837, S. 49 
abgebildet, enthält den Rechen zur Bewegung des Fundamentes, zwi⸗ 
ſchen dem letteren und den Bahnen einen frei beweglichen Rahmen 
mit Reibungsrollen liegend, der nur den halben Weg des Fundamentes 
durchläuft und den Reibungswiderftand bei Bewegung des Fundamentes 
auf wälzende Reibung rebizirt, ein nur aus fünf Walzen beftehenbes 
Farbwerk und einen großen, ftetig nad einer Richtung gebrehten 
Drudzylinder. Zur Sicdyerung vollfommen gleicher Bewegung zwifchen 
Fundament und Drudzylinderoberfläche ſind beive währenn des Drudes 
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der Zylinderbreite auch noch ein Meſſer enthält, das bei dem zweit⸗ 
maligen Bogendurchgange angewendet wird. In dieſer Anwendung 
bat die Napier'ſche Preſſe eine Leiſtung gleich ber einer Doppel⸗ 
maſchine. 

16) Die Schnellpreſſe von Schumacher in Hamburg, welche 
in der Maſchinenencyklopädie, Bd. I. ©. 785, ausführlich beſchrieben 
und abgebildet wurde, ift im Wefentlichen eine Napier’iche Preſſe, mit 
einigen an derfelben angebrachten Veränderungen. 

17) Die Napier'ſche Preſſe in der Ausführung von R. Hoe und 
Eomp. in Newyork (Skizze in Appletons Dictionary Vol. II. p. 485) 
unterfcheidet fich namentlich durch eine gegen die Napier’iche Einrichtung 
veränderte Anbringung der Federn unterhalb am Boden des Geftelles, 
weldye das Fundament an jevem Ende feines Laufes zufammenpreft, 
um ben tobten Punkt zu überwinden; ſowie ferner durch Anwenbung 
eines Mechanismus zum Auslegen der gebrudten Bogen, ber im We⸗ 
fentlichen in einem leichten fchief geftellten Rahmen befteht, auf welchen 
der Bogen, nachdem er den Zylinder verlaffen bat, herabgleitet und 
ber fi) dann fo umlegt, daß er ben Bogen, weldyer burd ben Luft 
wiberftand an ihm gehalten wird, auf bie bereit8 vorhandene Bogen- 
ſchicht aufbreitet, worauf diefer Rahmen wieder zurüdgeht um einen 
neuen Bogen zu fallen. Bewegt wird ber Rahmen durch eine am 
Ende des Drudzylinders angebrachte Spurſcheibe — U. B. Taylor 
in Newyork bringt an beiden Enden des Funbamentes Kolben an, 
welche ſich in an dem Geftelle angebrachte paſſende Zylinder einfchie- 
ben, und bie in denfelben enthaltene Luft zufammenprefien, daher eine 
Luftfeder erzeugen, durch welche ebenfall® der tobte Punkt leicht über- 
wunben wird. (The world of Art and Industry, Newyork 1854. 
p- 60.) 

18) Hoe'8 einfahe Maſchinen mit Heinem Drudzylin- 
der haben das Karakteriftiiche, daß die Bogen nach beendetem Drucke 
in größere Höhe durch bie Austragrollen geführt werden, um einen 
Ablegapparat wie bei den Mafchinen mit größerem Zylinder anbringen 
zu können. (Buchbruder- Journal 1852, ©. 271.) 

19) Die feit 1836 von Helbig und Müller in Wien gebauten 
fogenannten Wiener Schnellpreffen find in ver Mafchinenench- 
Mopädie, Bb. II. S. 778, und aus dieſer Duelle im Buchdrucker⸗ 
Sonrnal 1851, Nr. 4 ausführlich befchrieben und abgebilvet. Cie 
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Tragwalzen und der von Helbig und Müller angewendeten Kurbel zur 
Bewegung der Form angeſehen werden kann. Man erhält durch dieſen 
Mechanismus eine Bewegung des Fundamentes, welche doppelt fo lang 
ift, als der Durchmeſſer des Kurbelkreiſes, während eine birefte Verbin⸗ 
bung ber Surbelftange mit dem Fundamente einen urbelfreis voran 
ſetzt, deſſen Durchmeſſer gleich der Größe des Fundamentweges if. 

In Fig. 29 ift die Preffe nach ihrer Ränge durchfchnitten in '/, 
der natürlichen Größe dargeftellt. A ift ein Schwungrad, beffen 
Welle auf den beiven Hauptwänden bes Preffengeftelles in Lagern ruft 
und deſſen eine Speiche mit einer Kurbel zur Bewegung der Preffe 
verfehen ift. An ber Schwungrabwelle befindet fich die Riemenſcheibe B, 
welche durch einen Riemen mit der an der Hauptwelle D befindlichen 
Riemenſcheibe C verbunden if. Die Hauptwelle trägt die Kurbel E 
zur Bewegung bed Fundamentes, bie fagonnirten Scheiben FF’ zu 
Aus» und Einrüdung des Druckzylinders und die fagonnirte Scheibe G 
zur Bewegung der Punkturen innerhalb des Prefgeftelles; außerhalb 
befielben eine Schnurfcheibe, die mit der Schnurfdheibe H verbunden 
ift, zur Bewegung der Yarbtrogwalge. 

Die Kurbel E fteht durd die Kurbelftange J mit dem Rahmen K 
in Verbindung, in welchen Achſen eingelagert find, welche die Zahn 
räber LL und neben venfelben Laufräder tragen, deren vorftehenbe 
Spurfränze hinter den Rädern LL fichtbar find. Diefe Laufräder 
ruhen unterhalb auf Bahnen, welche auf der Bodenplatte N befeftigt 
find und tragen bie unterhalb an dem Fundamente O angefchraubten 
Schienen. Die Zahnräber LL greifen in die Zahnftangen MM ein, 
von benen bie eine an ber Örundplatte, die andere an dem Karren 
oder Fundamente O der Preſſe befeftigt if. Der Durchmeſſer ber 
Laufräder ift vollfommen gleich groß mit dem Theilrißdurchmeſſer ber 
Zahnräder, und es legt daher vermöge der gefchilverten Verbindung 
das Fundament O einen doppelt fo großen Weg zurüd, als ber 
Rahmen K. Die Berbindung der Lauffchienen Q mit dem Yımba- 
mente macht Fig. 30 in größerem Mafftabe deutlich, wo bei P bie 
Querverbindung von ber Endfeite gefehen dargeftellt iſt. 

Mit dem Fundamente find zu beiven Seiten nach ber in fig. 31 
verbeutlichten Art bie Zahnftangen R verbunden, welche in bie an 
den beiden Stirnfeiten des Drudzylinders 8 angebrachten Zahnräder T 
eingreifen und baburch den Zylinder drehen. Damit eine volllommen 
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dieſelbe angedrückt wird. Aus der Form dieſer Scheibe d ift erficht- 
ih, daß fogleich bei Ingangfegung des Zylinders bie Greifer ſich 
fließen und den Bogen daher mit dem Zylinder herumführen, bis 
nach ungefähr %/, der Drehung fie fi wieder öffnen. Der Bogen 
wird durch die Blende f behindert, mit ven links liegenden Theilen 
der Mafchine in Berührung zu kommen. 

Die Banbleitung ift am beutlichiten aus Fig. 34 zu erfehen; von 
ber Walze g aus find nämlid an den Stellen, wo ber Bogen einen 
Letterndrud nicht erhalten fol, Bänder geführt, welche einen Theil 
von 8 berühren, dann über h nad i und von bier zurüd nad g 
gehen. Diefe Bänder legen fi äußerlih an den Bogen und halten 
ihn während des Drudens in Berührung mit dem Zylinder. Zwiſchen 
Bogen und Zylinder liegen ebenfalls Bänder, welche um den Zylinder 8, 
von da nad h und Über I nad) 8 zurüdgehen. Zwiſchen h und k 
find ebenfalls Bänder gezogen, an welche ſich die von den Greifern 
losgelaſſenen Bogenenden anlegen, um buch fie nad) dem Austrag⸗ 
breite m geführt zu werben, wo fie von dem Abnehmer in Empfang 
genommen und bei m übereinandergelegt werben (Fig. 29). Sämmtliche 
Bandleitungen erhalten ihre Bewegung von dem ‘Drudzylinder aus 
und ftehen daher ftil, wenn der letztere ftill fteht. Die zwilchen 8, 
h und 1 gezogenen Bänder dienen namentlid dazu, ben bebrudten 
Bogen vom Zylinder abzulöfen. Die Spannung wird den Bandfüh- 
rungen durch die Scheiben 1 und i gegeben; die Bandſcheiben 1 find 
nämlich) durch Arme p nad Fig. 35 an der Welle o befeftigt, und 
die Bandſcheiben 1 durch den Arm q nad Fig. 36 an derſelben Welle 0; 
durch das Gegengewicht r wird aber die Welle o fo gebreht, daß bie 
Bandleitungen den erforderlichen Grad von Spannung erhalten. 

8 ift das Anlegbrett, auf welches die Bogen von der vorräthigen 
Schicht auf der Tafel t herabgeführt werben. Hier dient die verftellbare 
Marke v zur Beſtimmung, wie weit ber eine Rand des Papier nad) der 
Länge des Zylinders zu vorgefchoben werben fol, während bie nieberges 
legten Marken u am Zylinder beftimmen, wie weit der vordere Bogenranb 
vorgefchoben werben muß, bamit ihn die Greifer richtig fallen können. 
Diefe Marken find durch Arme mit der Querwelle w verbunden; an 
fegterer befindet fidh ein Hebel y, deſſen Ende (fig. 32) auf einer 
erzentrifchen Scheibe x ruht, die an ber einen Seite anf bie Zylinder⸗ 
achje aufgefchoben iſt. Diefe Scheibe x hebt die Marken auf, wenn 
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mter ihnen der durch die Greifer gefaßte Bogen hindurchpaſſiren foll. 
HM der Bogen bereits auf einer Seite bevrudt, und bat er durch bie 
im ben Zylinder eingefeßten Punkturfpigen dabei bereits die Punkturs 
löcher erhalten, fo wird bei dem Auflegen zum Wieberbrud der Bunktur- 
apparat in Thätigfeit geſetzt. Un dem Hebel z, Fig. 29, find näm⸗ 
ih, wie dies Fig. 38 deutlicher zeigt, die Punkturfpigen a’a‘ befeftigt, 
welche durch Schlike in bem Auflegbrette 8 hindurchragen, wenn z 
gehoben iſt; es findet dies Statt, fowie der vorhergehende Bogen von 
dem Zylinder vorwärts bewegt ift, und es werben bie Punkturfpigen 
zurüdgezogen bevor die Bewegung des neu aufgelegten Bogend be» 
giant. Dies erfolgt von der Scheibe G an ber SHauptwelle aus 
(Fig. 33). Diefe wirkt gegen die an dem Hebel c’ angebrachte Frik⸗ 
tionsrolle b’, die immer gegen G angebrüdt bleibt, da c’ an dem 
anderen Ende mit dem Gegengewichte d’ verfehen und bei g’ um 
einen Zapfen drehbar if. Von d’ geht eine Zugftange e’ nad dem 
Hebel f’, welcher mit feinem anderen Ende gegen z wirkt. 

Die vorher erwähnte Scheibe x fett Übrigens noch durch bie 
Schubftauge h’, den Hebel i’ und die Stange k’ ven Bogenzähler 1‘ 
(Fig. 32) fo in Thätigkeit, daß die Zeiger befjelben nach jevem Um⸗ 
gange des Zylinders, d. b. nad) jevem gebrudten Bogen um eine Ein- 
beit weiterrüden. 

Aus dem bis jest Erwähnten wirb deutlich werben, wie jeder 
regelmäßig aufgelegte Bogen von den Greifern gefaßt, mit dem Zy⸗ 
linder berumgeführt, dabei mit ber unter dem Zylinder in gleicher 
Geſchwindigkeit fich hinbewegenden Form in Berührung gebradht, und 
enblich wieder anußgegeben wird; es ift daher nur noch anzugeben, wie 
nad) jevem Abdrucke die Form von neuem geſchwärzt wird. 

Der mit Farbe gefüllte Farbtrog m’ wird auf der einen Geite 
durch die eiferne abgebrehte Farbtrogwalze n’ begrenzt, gegen beren 
Umfang am Boben des Farbtrogs eine Schiene fo geftellt ift, daß bie 
Walze fich bei ihrer Drehung ftetS mit einer Farbſchicht von beftimmter 
Stärke überzieht. Diefe Drehung erfolgt durch bie beiden verbundenen 
Schmrrſcheiben 0° und p’ von der Riemenſcheibe H aus. Zur Ab⸗ 
nahme einer beftimmten Menge von Farbe und Uebertragung an das 
Farbwerk dient die fchwingende Walze q‘, welche theils mit n‘, theils 
mit r’ in Berührung gebracht wird. Zu dem Ende ift fie durch He- 
belarme mit der Welle 8’ verbunden, an melde ſich auch der vertifale 
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Hebelarm t’ nach Maßgabe der größeren Darſtellung in Fig. 39 bes 
findet. Ant’ ift oberhalb entſprechend verftellbar die Reibungsrolle u‘ 
angebracht, welche gegen einen Kamm v’, der auf die Welle der Farb⸗ 
trogwalze n‘ aufgejchoben ift, anftößt und bei der Drehung der Farbe 
trogwalze durch diefen Kamm eine fchwingende Bewegung erhält, weld* 
das Heben und Senken von q’ zur Folge bat. Solder Kämme v’ 
liegen mehrere von verfchiedener Breite neben einander, und es Tann 
nach Erforbern entweder der eine oder der andere zur Einwirkung mit 
der Scheibe u’ gebracht werben, mas durch den Griff w’ erfolgt; es 
wirb dadurd bewirkt, daß q’ etwas fürzere oder längere Zeit mit n‘ 
in Berührung bleibt, dabei etwas weniger over mehr Farbe von 
n‘ entnimmt, und biefe Farbe dann beim Aufruben auf r’ weiter 
überträgt (vergl. auch Fig. 44). 

Die Walze r‘ ruht in Lagern an dem Geftell und liegt genau 
parallel zu n‘ und zur Ebene der Form; mit ihr in Berührung fliehen 
bie beiden Walzen x’ und y‘, und biefe berühren bie größere Walze x‘, 
welche unterhalb mit den beiden Auftragwalzen a? und b? in Berüß 
rung fi) befindet. Die Walze 2’ ift in ig. 40 befonbers gezeichnet; 
fie ift auf der einen Seite mit einen breiten Zahnrabe c? verjehen 
und erhält durch Vermittlung des Zwifchenrades b? von ber am Fun⸗ 
damente angebrachten Zahnftange d? aus eine drehende Bewegung, 
deren Peripheriegefchwinbigfeit in jebem Zeitmomente mit ber Ge- 
ihwindigfeit der Form korreſpondirt; da nun durch fie dieſe drehende 
Bewegung nicht nur auf x,‘ y‘, r’ und q‘ übertragen wird, um 
dadurch eine gleihmäßige Vertheilung der Farbe nad der Richtung 
ber Peripherie zu bewirken, ſondern aud auf a? und b?; fo wird 
durch letztere Walzen die Einfchwärzung ber Form, fowohl bei ber ein⸗ 
als ausfahrenden Bewegung der Yorm, wenn biefelbe unter biefen 
Walzen vorübergeht, bewirkt werden. Außerdem findet aber nod 
eine gleihmäßige Vertheilung der Farbe nad) ber Länge der Walzen 
Statt, indem nad Fig. 40 die Farbwale 2“ an bem einen Ende 
bei e? und nah Fig. 41 die Farbwalze r‘ bei f? Schraubenge- 
winde von verfchiedener Gangweite befigen, durch welche die genannten 
Walzen eine Längenbewegung parallel zu ihrer Achſe erhalten. (Diefe 
traverfirende Bewegung wird bei anderen Konftruftionen zuweilen durch 
einen befonderen Bewegungsmechanismus hervorgebracht.) Die bier 
gefchilverten Bewegungen werden nur bann in ber erforberlichen Urt 
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hervorgebracht werben, wenn die Walzen genau zur Berührung einge- 
ftellt find, was um fo nothiwendiger wird, als die aus Maſſe gebil- 
deten Walzen im Laufe der Zeit etwas zufammentrodnen. Zu dem 
Ende werden die Walzen x’ und y‘’ durch die in Fig. 42, und die 
Auftragwaßen a? und b? durch die in Fig. 43 abgebildeten Stellvor- 
richtungen in die erforderliche Tage eingeftellt. In Gig. 42 iſt g? ein 
Städ der Seitenwand des Geftelles, h? die Achje ver Aufreibmwalze v‘. 
Das Lager der legteren läßt ſich durd die Stellichraube i? mehr oder 
weniger zwiſchen r’ und z’ hineinſchieben, dur die Stellichraube k? 
heben oder fenfen; in ver richtigen Stellung erfolgt die Befeftigung 
durch die Stellfchranbe 1?. In Fig. 43 ift m? ein Stüd der Geftell- 
wand; n? das Lagergeftell für die Achſe 0? einer der Auftragmwalzen 
a? oder b?. An der Geftellwand find die Nafen q? vorhanden, gegen 
melde ſich die Stellihrauben p? ſtemmen und dadurch eine Horizon« 
talverfchiebung der Auftragwalzen geftatten, während die Stellfchraube 8?, 
welche gegen die Nafe r? wirkt, eine Hebung und Senfung zuläßt. 
In der richtig juftirten Stellung wird die Schraube t? angezogen. 

Roh ift in Fig. 45 die Art und Weife bargeftellt, wie die 
Lager des Drudzylinders genau ihrer Höhe nad) juftirt werben können. 
Hier ift u? der eine Zapfen dieſes Zylinders; die obere und untere 
Pogermufchel, welche in der Yührung x? gleiten, fönnen durch die 
Stellfhrauben v? und w höher over tiefer geftellt werben. 

Eine im Jahre 1855 auf ber Parifer Ausftellung befinbliche 
Preſſe diefer Art trug die Yabrifnummer 135. 

21) Die Schnellpreffe der Reichenbach'ſchen Maſchinen— 
fabrit auf der Münchner Ausftellung im Jahre 1854 zeichnete ſich 
durch das in horizontaler Tage im Geftell der Preffe liegende Schwung: 
rad und die Bewegung des Fundamentes mit Kurbel und in borizon« 
taler Ebene ſchwingender Kurbelftange aus; ver von der Mafchine in 
diefer Anordnung eingenommene Ylächenraum ift gegen früher um ein 
Drittel vermindert. 

22) Eine Abbildung der aus der Werkitatt von Joh. Deisler 
in Koblenz bervorgegangenen Preffe mit Eifenbahnbewegung befinbet 
fih im Buchdrucker⸗Journal 1849 als Beilage zu Nr. 8. 

23) Die Univerfalpreife von Marinoni, Chevalier und Bour- 
Lier in Paris (Skizze im Buchdrucker⸗Journal 1854 ©. 121), weldye 


im Frankreich eine große DBerbreitung gefunden hat, ift anjcheinend 
Technolog. Enepll. Euppl. 11. 14 
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auf das Maß möglichfter Einfachheit reduzirt; fie bat Eifenbahnbe- 
wegung, Greifer und ein Farbwerk mit Yarbreibtifch. 

24) Bei der Drudmafchine von Boirin, die fih auf der Barifer 
Austiellung 1855 befand, wird der Karren durch ein Zahnrad getrieben, 
dem eine wiederkehrende Drebungsbewegung durch eine Kurbelftange 
mitgetheilt wird; fie ift mit einem eigenthümlichen Auslegemechanismus 
verfeben, indem hinter dem Zylinder zwei endloſe Ketten aufgefpaunt 
find, die an einer Stelle dur ein Stüd Zeug von etwa 1 Fuß 
Breite in Verbindung ftehen. Diefes Stüd Zeug läßt das Bogenende 
des von dem Zylinder abgeführten Bogens über ſich fchlagen und 
legt denſelben auf bie bereit8 abgelegten, indem e8 oberhalb derſelben 
vorwärts geht. (Buchdrucker-Journal 1855 ©. 214). 

25) 4. B. Dutatre hat die Schnellpreffe vorzüglich für Ver⸗ 
wendung zu Qurusarbeiten und den Holzſchnittdruck eingerichtet; das 
Farbwerk hat zu möglichft gleichmäßiger Vertheilung der Farbe 6 Auf- 
tragmwalzen und in dem Yarbtroge wird die Farbe, um einen mäg« 
lichſt gleichen Ueberzug der Yarbtrogwalze zu vermitteln, die für bie 
bier zu druckenden Arbeiten etwas ſtärkere Farbe durch eine Heinere 
rotirende Walze in fteter Bewegung erhalten. Außerdem ift unter 
dem eigentlichen Anlegtifhe nody ein zweiter angebracht, um beim 
Abdruden der Wiederdrudform jedes Mal einen dünnen Bogen Papier 
mit einlaufen zu laflen, fo daß dadurch die Gefahr des Abſchmutzens ver. 
bindert wird. Auch ift zur Erzielung einer gleichmäßigen Bewegungs 
übertragung troß des Betriebes mit Dampffraft an der Preſſe unmittel⸗ 
bar ein Schwungrad angebracht. (Buchoruders Journal 1855 ©. 218). 

26) Die Heine Accidenzprudmafdhine von Hoe in New⸗ 
Dorf (Job printing machine, the little Jobber) hat die eigenthüm- 
liche (wahrfcheinlid der Whitworth'ſchen Heinen Hobelmaſchine nad 
gebildete) Einrichtung, daß der Rückgang des Karrens fchneller er⸗ 
folgt, als der Hingang; fie hat einen fo leichten Gang, daß fle ſogar 
durch ein Tretbrett in Bewegung gefetzt werben kann, ift ebenfalls mit 
Auslegeapparat verfehen und foll bis zu 2500 Abprüde in ver Stunde 
geben können (Buchbruder-Zournal 1862 ©. 217). 

27) Bon berfelben Firma ift aud eine auf dem Prinzip ber 
Zylinderprefien berubende Kartenprudmafchine (Patent machine 
Card press) fonftruirt worden, weldye im Buchdrucker⸗Journal 1852 
©. 232 abgebilvet ift. 
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Es Iafien fi am biefer Stelle am beften bie beiden nachfolgenden 
Maſchinen mit feftftehender Form anſchließen. 

28) Bei A. Durand’s Maſchine (Bullet. d’Encour. 1822 p. 383) 
erhält die Form keine bin» und hergehende Bewegung, fondern es 
geht Aber dieſelbe zuerft von der einen Seite die Auftragwalze, dann 
von der anbern Seite der Drudzylinder mit dem aufgelegten Bogen. 
Bein Rüdgange des Druckzylinders wird die Form gefentt. 

29) In ähnliher Art ift Brewſter's Preffe eingerichtet, nur 
daß die Auftragwalzen gleichzeitig mit dem Druckzylinder hin⸗ und 
bergeführt werben. (Buchbruder- Journal 1854 ©. 281). 

Bevor wir die einfachen Zylinderdruckmaſchinen verlaflen, mögen 
bier noch einige Bemerkungen über Einzelheiten an viefen Mafchinen 
folgen, weldye nicht nur bei diefen, fondern auch bei den übrigen 
Maſchinen Anwendung finden. 

Der Zylinderüberzug ift au bier, je nachdem die Schrift 
eme mehr ober weniger abgenußte ift, ein weicher over harter. Es 
wirb im erften Falle ein an beiven Enden mit in ven Zylinder ver- 
ſenkten Stäben augefpanntes, in der Stärke möglichſt gleichförmiges 
Tuch, oder fogenanntes englifches Leder oder Molefkin, nach Befinden 
wit einer umtergelegten Glanzpappe , angewendet und ein ſtets 
rein zu haltendes Schmugtuc, darüber gefpannt. Um ven frifch auf- 
gezogenen Ueberzug allfeitig gleichmäßig nieverzubrüden, läßt man 
Ve Preſſe längere Zeit mit einer mehrmald aus ihrer Sage ver- 
Ihobenen Form, ohne Farbe zu geben, fich bewegen und fpannt dann 
ven Ueberzug über den Zylinder feſt. Für einen härteren Weberzug 
fegt man mehrere Bogen ſtarkes Papier auf die Zylinderoberfläche, 
auf diefe einen Ueberzug von feinem englifchen Leder und dann ben 
ſogenannten Margebogen aus dünnem Preßpapier, endlich den äußerften 
Bogen. Die beiden legten Bogen erfegt man, wenn ältere Schrift 
georudt werben foll, durch einen Ueberzug von feinem feſtgewebtem 
Tritot. So ift es leicht möglich, den Ueberzug der Beichaffenheit ver 
Form entfprechend fchnell zu wechfeln, und die Preſſe zu verfchiedenen 
Arbeiten benugen zu können. Die Stärke des Ueberzugs muß mit 
voller Genauigkeit eine ſolche ſeyn, daß der von ber äußeren Ober- 
fäde durchlaufene Weg ebenfo groß ift, als der der Typenoberfläche. 

Das Unterlegen beim Zu richten, um an verfchievenen Stellen 
der Form den Zwilchenraum zwijchen Zulinberoberflähe und Form 
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zu vergrößern oder zu vermindern, und dadurch die verſchiedenen 
Schwärzeffekte zu erzielen, erfolgt auf einem beſonderen auf dem 
Zylinderumfange befeſtigten Bogen, aus welchem an den erforderlichen 
Stellen Stücke ausgeſchnitten oder auf denſelben aufgelegt werden. 

Die Verhinderung von Falten in den aufgelegten Bogen, 
namentlich beim Plakatdrucke, wo in der Mitte eine Bandleitung 
nicht vorhanden ſeyn darf, ſetzt ein genaues Erfaſſen deſſelben und 
ein entſprechendes Einſtreichen vor dem Schmutzbleche voraus, läßt 
ſich aber nur dann genügend ausführen, wenn der Druckzylinder 
nicht ſchon durch längeren Gebrauch in der Mitte einen etwas ge⸗ 
ringeren Durchmeffer durch ſtärkeres Zufammendrüden des Ueberzugs 
erlangt hat. 

Sn der Anordnung bes Farbwerkes haben die Mafchinen mit 
Tiſchfärberei den Vorzug des gleihmäßigeren VBerührens der Form 
durch die Auftragmalzen, während die mit einer zum Farbereiben 
verjehenen Mittelmalze eines Nachftellens dieſer Auftragwalzen ihrem 
fih verändernden Durchmeffer entfprechend bedürfen. Nach mehr⸗ 
ftündigem Arbeiten müſſen die Walzen durch frifche erjegt werben. 
In dem Farbtroge wird die Breite der Spalte, durch melde Farbe 
auf die Trogwalze (Dultorwalze) übergeben kann, durch Bleieinlagen 
(Bleibaden) begränzt, und eine ſolche DBleieinlage auch an der Stelle 
des Mitteljteged angebraht, um bier das überflüffige Austreten 
der Farbe zu verhintern. Zu einem guten Einſchwärzen der Yorm 
ift e8 erforderlih, daß die Auftragwalzen die Yorm zwei Mal über- 
ftreichen. 


b) Doppelmafchinen. 


Diefe Mafchinen werben fo Eonftruirt: 

a) Taß die Bewegung ähnlich wie bei der vorhergehenden Kaffe 
von Drudmafchinen hergeftellt wird, nur daß der Rückgang bes 
Karrens ebenfalld zur Hervorbringung eines Drudes benugt, bie 
Form daher bei einem vollen Spiele zwei Mal gefhwärzt wird, umb 
bei bein Hingange ber Form der eine, bei dem Hergange berfelben 
der andere Zylinder drudt; e8 wird an zwei Stellen aufgelegt und an 
zwei Stellen abgenommen; oder 

P) genau wie die unter a erwähnten Mafchinen, nur daß bie 
Breite weſentlich vergrößert und zwei Formen neben einander auf 
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welchem unterhalb beide Druckzylinder liegen, von denen in den ver⸗ 
ſchiedenen Stellungen des Rahmens der eine oder der andere zur 
Wirkſamkeit kommt. Es ſind bereits beſondere Anlegapparate und 
Baudleitungen des Bogens nach dem Syſteme von König und Bauer, 
wenn auch in verſchiedener Anwendung, vorhanden. 

34) Hoe's in New⸗York Doppelmafchine mit zwei abwechſelnd 
brudenden Zylindern ift im Buchdrucker⸗Journal 1852 ©. 297 abge 
bildet; bei der hin⸗ und hergehenven Bewegung des Karrens find 
Kautſchukbuffer angebracht, um dem Fundamente fein Bewegungs 
moment zu nehmen. Auch viefe Preſſen werben wie bie übrigen biefer 
Werkſtatt mit Auslegapparat angefertigt, und find fehr ftart und 
kräftig ausgeführt. 

35) U. B. Dutatre hat eine Doppelmafchine auf den Druck 
boppelfarbigen, 3. B. des Kalender-Drudes eingerichtet. Der Bogen 
geht, nachdem er den ſchwarzen Drud erhalten bat, unmittelbar mit 
ber zweiten rothen Form in Berührung. (Buchdrucker⸗Journal 1855 
©. 218.) 


c) Mehrfache Mafchinen. 

Der Karren mit der Yorm geht unter einer Anzahl hinter ein⸗ 
anberftehender Drudzylinder hin, jeder Zylinder erhält einen zu bes 
druckenden Bogen zugeführt und die Form wird zwifchen je 2 hinter⸗ 
einanderfolgenden Zylindern geſchwärzt. 

36) Die erfte Sfahe Mafchine von König und Bauer 
im zweiten Pateute vom Jahre 1811 ift im Buchdruder-Fournal 1851 
©. 227 in einer Skizze enthalten; fie ift nicht zur Ausführung ge 
fommen. Bei berfelben fteht die Form auf einem großen in horizon⸗ 
taler Ebene fid, drehenden Ringe, auf demſelben liegen an 8 Stellen 
Tarbeauftragfegel und “Drudfegel (wegen der ringförmigen Bahn der 
Form mußten natürlih die Drudzylinder in Drudkegel verwandelt 
werben). Jeder Drudfegel follte die erforderliche Bewegung, wenn 
bie Yorm unter ihm vorüber ging, durch Horn- und Segmentenräber 
erhalten, welche ſämmtlich von einem in der Mitte des Ringes bes 
findlihen Zahnravde aus ihre Bewegung erhielten. Jeder Drudkonus 
batte eine nit Yilz belegte Fläche von der Bogengröße mit einem 
Rähmchen zum Feſthalten des Bogend. Jeder Konus follte bei einer 
Umbrehung des Ringes einen Abdruck machen, und es wäre möglich, 
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bei ber zweiten Bewegung wirkenden Theile durch mit Fahnen ver- 
febene Pfeile in ver Zeichnung bargeftellt. 

Der Karren durchläuft bei jevem vollen Spiele einen Weg von 
176 Zoll, nämlich 88 Zoll beim Hingange und 88 Zoll beim Her- 
gange, und hat ein Gefammtgewicht ven circa 20 Zentner. Die Reiftung 
wird zu 4000 bis 5500 Abdrücken in der Stunde angegeben, wa® 
bei 4 Aborüden pro volle Spiel in der Minute 16?/, bis 22,9 vollen 
Spielen entfpridt. Unter Vorausſetzung des vorher angegebenen Ges 
ſammtweges von 176 Zoll ergibt fi) hieraus eine. Gefchwindigteit 
des Karrens von 47,13 Zol bis 64,8 Zoll pro Sekunde, die in Be 
rüdfichtigung der bedeutenden in Bewegung befindlihen Maſſe in der 
That nidyt wohl höher gefteigert werben konnte, ohne zu bebeutenbe 
Stöße am Ende der hin⸗ und bergehenden Bewegungen zu erfahren. 
Der Weg aber, welchen der Karren durdjlaufen mußte, um einen 
gebrudten Bogen zu liefern, betrug bie beveutende Größe von = 
— 44 Zoll, wefentlid eine Folge des Umftandes, daß nur jedes Mal 
2 Zylinder drudten, und daß wegen ver Bewegungsübertragung auf 
bie Zylinder der Drud nicht früher beginnen konnte, als bis das 
Getriebe zur Bewegung des Rechens ſich in die Lage gewendet hatte, 
in welcher es eine gleichförmige Bewegung auf den Karren übertragen 
konnte, Das Bedürfniß einer weit größeren Leiſtung veranlaßte bie 
Zimesdruderei im Jahre 1848 zu einem anderen Prefjenfyfteme über- 
zugehen, das fpäter bejchrieben werben wird. 

38) Die zum Drude der Voſſiſchen Zeitung in Berlin verwendete 
vierfahe Sigl'ſche Mafchine (vergl. Notiz im Buchdruder- Journal 
1847 ©. 69) hat 2 lange Drudzylinder und auf dem Fundamente 
2 Formen neben einander liegend; beim Hingange ber Form liefert 
ber eine Drudzylinder daher 2 Abdrücke und beim Rückgange der 
andere Zylinder ebenfalls 2 Abdrüde, und das Geſammtergebniß fteigt 
in der Stunde von 4000 bis auf 4800 Abbrüde, was 16?/, bis 20 
vollen Spielen in der Minute entjpridt. (Das Sigl'ſche Etabliffement 
in Berlin und Wien hat bis zum 1. Oftober 1853 nach den Angaben 
auf der Münchener Ausftellung 425 Schnellpreſſen verſchiedener Kon- 
fteuftion geliefert). 

39) Eine vierfahe Maſchine mit drei Drudzylindern, 
weldye bei jedem Hingange der Form 2 Abdrücke, bei jedem Rückgauge 
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befeſtigte, daher unbewegliche Ring e. An letzterem wälzt ſich bei 
einer Umdrehung von b daher d zwei Mal ab, und jeder Punkt 
im Theilriß beiver Räder durchläuft dabei, dem Entftehungsgefege der 
Hypozykloiden entiprechend, einen Durchmeſſer. Es befindet fi) daher 
auch bei f ein Zapfen befeftigt, durch welchen mittelft der Zugftange 
g dem Fundamente feine Bewegung mitgetheilt wird, da biefelbe bei 
h mit einem am Fundamente befeftigten Zapfen verbunden ift. 

Eine am Fundamente befeftigte ſchmiedeiſerne Zahnftange greift 
in entfprechende Räder an den 4 Drudzylindern und jet biefelben 
abmechjelnd nach ber einen und anderen Richtung in rotirende Be 
wegung. 

Die Bogen werben auf leichte Schlitten 1, 2, 3, 4, 5, 6, ange 
legt, welche durch Exzentriks und Wintelhebel in Bewegung gefekt 
werben und die Bogen zunächſt auf 6 Trommeln I, U, II, IV, V, VI 
bringen, wofelbft fie durch kleine Greifwalzen erfaßt und zwifchen 
Bändern geleitet den betreffenden Drudzylinvern zugeführt werben. 

Die Trommel I fpeist den Drudzylindeer A. Die Trommeln 1I 
und III fpeifen den Drudzylinder B von ber rechten und linken Eeite. 
Die Trommeln IV und V fpeifen den Drudzylinder C von ber 
rechten und linken Seite. Die Trommel VI fpeifet den Drud- 
zylinder D. . 

Während der Bewegung der Form von links nad rechts (Fig. 22) 
gelangen die auf der Linken der Drudzylinder BC, fowie ber über 
Drudzylinder D eingeführte Bogen zum Drude; während ber ent- 
gegengejegten Bewegung, die auf der rechten Seite der Druckzylinder 
C und B, fowie der über A eingeführte Bogen. 

Die Trommeln I und VI werben von den Drudzylindern A und 
D aus durch koniſches Räderwerk direft in Bewegung gefett, fo daß 
biefelben, fowie aud das zugehörige Walzen- und Bänderfuften, bie 
abwechfelnd nach der einen und anderen Richtung rotirende Bewegung 
annehmen. Demnach wird z. B. der auf Schlitten 6 (Fig. 22) angelegte 
Bogen, nachdem er den Drudzylinder D paſſirt hat und bie Form 
die rüdgängige Bewegung annimnıt (Fig. 23), durch die Bänder 
leitung auf demſelben Weg zurüdgeführt, auf dem er eingeführt 
wurde, wobei er jedoch, ehe er ben erften Eingangspımlt erreicht hat, 
unter ber Trommel VI durch einen hin- und herſchwingenden Ableit- 
zylinder x (Fig. 23) ans der Bahn gewiejen und auf die Abführungs- 
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bänber geleitet wird. Druckzylinder A und D werben bei biefer rück- 
gängigen Bewegung durch Kniegelenke etwas gehoben, fo daß der 
Bogen außer Kontakt mit ber Form kommt. 

Die Trommeln I, DI und IV, V werben ebenfalld von den zu⸗ 
gehörigen Drudzylindern B und C aus in Bewegung geſetzt, jedoch 
nicht unmittelbar, fondern bie Bewegung wird zunächſt auf 3 koniſche, 
mit einer eigenthämlich Tonftruirten Slauenauslöfung in Verbindung 
ſtehende Räder übertragen, und von da durch Zwifchengetriebe weiter 
fortgepflanzt. Die Auslöfung K (fig. 18) hat den Zwei, die ab- 
wechſelnd rotirende Bewegung der Drudzylinder in eine kontinuirlich 
retirende zu Üüberfegen, fo daß die Trommeln II, II, IV, V fammt 
mgehörigem Walzen⸗ und Bänderfufteme immer nur nach einer Kid» 
tung laufen. Die Bogen werden durch diefe Bänder nur bi8 an 3 
Heine Wechſelwalzen b, b‘ und c,c’ (Fig. 22 und 23) geführt und 
treten bier zwifchen 2 Walzen (p,p’ und q,q‘) in ein neues Bänder⸗ 
foRem, welches von obigen getrennt, birelt mit den Druckzylindern 
B und C in Verbindung fteht und ſonach der abwechſelnd rotirenden 
Bewegung der Drudzylinder folgt, fo daß die Bogen bald auf der 
einen, bald auf der anderen Seite der Drudzylinder eingeführt und 
ausgeführt werden können. 

Die Wechſelwalzen b, b’ und c, c’ find in 3 um fefte Mittelpunfte 
fgwingenden und unter fi verbundenen Geftellen angebracht, 
weiche durch ein fombinirtes Hebelwerk, von einer exzentrifchen Scheibe 
aus, amı Ende eines jeden halben Spieles in der Art bin: und her⸗ 
bewegt werben, daß die den Bogen auf ber einen Seite der Drud- 
zulinder einführenden Bänder mit ven ihn auf ber anderen Seite 
abfũhrenden Bändern in korrefpondirende Stellung fommen. In Fig. 22 
wird alfo 3. B. während die Form einen halben Weg (von links nad 
rechts) zurũcklegt, der bei p eintretenve Bogen um ben ‘Drudzylinder 
geführt, gebrudt, und bei p’ in die Abführumgsbänder geleitet. In 
berfelben Zeitperiote gelangt der auf Schlitten 3 angelegte Bogen bis 
en die Wechſelwalzen b’ und tritt daun bei Rückkehr der Form zwifchen 
De Walzen p‘, indem die Wechfelmalzen b’ die Stellung wie in 
Fig. 23 annehmen. 

Die Farbzuführung und Vertheilung gejchieht durch 2 Schwärz⸗ 
tafefn s (dig 17), welde am Fundament befeftigt und aus zwei an 
beiden Enden der Maſchine befindlichen Farbbehältern gefpeist werben. 
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Die Verreibung der Farbe geſchieht auf den Schwärztafeln durch drei 
ſchief geſtellte Reiibwalzen. Durch drei Baar zwiſchen ven Druckzylindern 
befindlichen Farbwalzen wird dann die Farbe von den Schwärztafeln 
aufgenommen und auf die Lettern übertragen. 

Die verfchiebenen Exzentriks und Räder, welche zur Bewegung 
ber Schlitten 1, 2, 3, 4, 5, 6, der Greifwalzen, zur Berfchiebung 
der Wechfelmalzen u. |. w. dienen, find auf einer Spindel W (Fig. 18) 
befeftigt, welche der ganzen Länge der Mafchine nad) läuft und von ber 
Haupttreibwelle T aus getrieben wird; hier aber nicht mit abgebilvet. 

Der Grund dafür, daß außer ven mittleren doppelt druckenden 
Zylindern noch zwei einfache angewendet werben, liegt in dem Um⸗ 
ftande, daß die Form noch ein bedeutendes Stüd über ben mit ihr 
zulegt in Berührung gewefenen boppelt drudenden Zylinder hinaus 
gehen muß, bevor der bevrudte Bogen von demfelben abgeführt und ein 
neuer ihm zugeführt werden kann; dieſer Weg der Form läßt fi nur 
durch Anbringung eines einfach druckenden Zylinders noch nutbar machen. 

Die Majchine liefert von 6 Anlegern und 6 Abnehmern bebient, 
in der Stunde circa 7000 Abdrücke bei einer burchfchnittlihen Ge⸗ 
Ihminbigfeit der Form von ziemlihd 47 englifhen Zollen und bei 
einem Formate von höchftend 24 englifchen Zollen. 

Es iſt von Intereſſe die Verhältniffe einer 4-, 6- und Sfachen 
Maſchine nad dem vorliegenden Syſteme, mit 3, 4 und 5 Drud- 
zylinbern, neben einander zu ftelen, um daraus zu entnehmen, wie 
bie Gfache Maſchine ald die Außerfte Kombination von Drudzylindern 
zu betrachten fein wird, welde nad diefem Syſteme noch mit Vor⸗ 
theil zu benutzen iſt. Es mag dabei angenommen werden, daß der 
Abſtand zweier Druckzylinder von Mittel zu Mittel 15 Zoll engliſch be 
trägt, daß der Form eine Geſchwindigkeit von 48 Zoll gegeben wird 
und daß die Formatgröße diefelbe ift, wie bei ver eben bejchriebenen 
Maſchine. Es ift dann nad) Analogie der vorher befchriebenen Zeich- 
nung bei einer Mafchine mit 

3 4 5 Drudzylindern 

57" 72 87" ver Weg, welden die Form bei jedem vollen 
Spiele zwei Mal durdläuft; 
1516 1200 993,1 bie Anzahl der vollen Spiele in der Stunde, 
bei burchgehender Annahme von 48 Zoll mitt- 
lerer Karrengeſchwindigleit; 
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Druckzylinder nach dem zweiten. Dieſe Bogenführung iſt in Fig. 24 
(Taf. 46) verdeutlicht. Hier iſt a der Druckzylinder für die Schön⸗ 
druck⸗, b ber für die Wiederdrudform; beide haben Tontinuirliche Be⸗ 
wegung und daher nur einen burd die Yormatgröße bebingten Yilz- 
beleg, fo daß die Formen nnter den nicht belegten Stellen der Drad- 
zylinder zurücgehen können. Zwiſchen ven Walzen c und d find bie 
Bänder ausgefpannt, welche den Anlegapparat bilden; fie erhalten in 
den erforverlihen Zeiträumen eine drehende Bewegung, bie auf d 
übertragen wirb und ftehen während der übrigen Zeit fill. Ueber d 
befinbet fi die andere Eurze endloſe Banbleitung e, welche die vorbere 
Bogenkante veranlaßt, bei der Ingangfegung von d und e der Peri« 
pberie von d zu folgen, und zwifchen die ben Bogen zwiſchen ſich 
nehmenden äußeren und inneren Banbleitungen oder Friskets zu treten. 
Die eine Reihe endlofer Bänder geht von den Walzen f aus über g, 
um einen Theil des Druckzylinders a, über die Walzen h, i, k, 1 
und m nad) dem Drudzylinder b und von hier über o, p, h mb q 
nah f zurüd. Die Lorrefpondirende andere Reihe enblofer Bänder 
geht von r aus an g vorüber, folgt bier dem vorher erwähnten Laufe 
der erften Reihe über a, h, i, k, I, m, n, b bis o und wenbet ſich 
bier nad s, um über t, n, u, v, w und x nad r zurüdzulchren. 
In dem durch das Zufammenlaufen zwifchen g und r gebildeten Wintel 
tritt der Bogen zwifchen beide Bandreiben und bleibt zwifchen ben- 
felben bis zur Walze o, wo fi) der Abnehmer zwiſchen beiven Drud- 
zylindern befindet. Diefe Bänder müſſen daher an den Stellen bes 
Bogens liegen, auf welche ein Drud nicht auszuüben ift. Dem Laufe 
beider Bandreihen nach liegen die Bänder der erften Reihe am Druck⸗ 
zulinder a äußerli an dem Bogen, die Bänder der zweiten Reihe 
zwifchen dem Bogen und dem Drudzylinder, während. bie Lage ter» 
ſelben am zweiten Drudzylinder b die entgegengefegte ift; es wird 
daher auf dem legten Zylinder die Wieverbrudfeite nach außen gelehrt 
fein. Damit die regelrechte Aufleitung des Bogens auf den ziveiten 
Zylinder erfolge, ift nod ein Syſtem von Hülfsbändern über bie 
‚Walzen y und z gezogen, und bamit der Bogen von h bi m regel- 
vecht geführt und getragen werbe, iſt ein anderes Syſtem von Bändern 
zwifhen h und m vorhanden, welde ven Bogen in ven Awifchen- 
räumen zwifchen ben übereinanberliegenden Bändern der erften und 
zweiten Reihe tragen; biefe Bäͤnder gehen von h über i, k und I nach 
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m ımb lehren von hier über a‘, b’ und p nah h zurüd. Damit 
ber Bogen gerade in bem erforderlichen BZeitmomente an der Wieder⸗ 
drudform anlangt, wo bie Korrefpondenz mit ber einen bereits ge- 
druckten Flaͤche des Bogens eintritt (zum Halten des Regiſters), ift 
der Bogenweg leicht adjuſtirbar. 

Die abſatzweiſe Bewegung des Anlegapparates wird durch den 
in Fig. 25 abgebildeten Mechanismus des Horn- und Segmenten» 
rades bervorgebradht. Das Getriebe A nämlich, weldes an ber- 
felben Welle fich befindet, von welder aus aud dem Drudzylinder 
feine ſtetige Umdrehung mitgetheilt wird, greift in das Rab B ein, 
an weldem fich das Zahnjegment C befindet; durch dieſes erhält das 
Rad D etwa während eines Dritteld einer vollen Umdrehung von B 
eine brehenbe Bewegung, während in der übrigen Zeit eine Bewegungs» 
übertragung nicht Statt findet; die Bewegung von D geht durch die 
beiden Tonifhen Rabvorgelege E und F, fowie G und H auf bie 
Walze d und dadurch auf. die Banbleitung des Anlegapparates über. 
Um nun D mit wachfender Gejchwinbigfeit aus der Ruhe in Be- 
wegung und mit abnehmenver Geſchwindigkeit aus der Bewegung in 
Auhe zu jegen, hat das Segment C bei J eine gebogene und bei R 
eine ebene, dagegen das an D augebradhte Horn bei L eine gerade 
und bei M eine gebogene Fläche, und es befindet fi an einem Zahne 
ven D eine Rolle N und an B ein Kamm O. Der in der Zeichnung 
bereits bargeftellte Eingriff von C in D wird nun durch Abwälzen 
von J auf L hervorgebracht, und die Ruhe von D durch Abwälzen 
von M auf R, wobei zugleidd O an N vorüberftreidit. 

Die Mafchine lieferte, durch einen Anleger und Abnehmer bebient, 
in der Stunde anfänglich 800, ſpäter 900 bis 1000 auf beiden Seiten 
bedrudte Bogen, alfo 1600 bis 2000 einfache Abdrücke. (Buchbruder- 
Sournal 1851 ©. 230). 

44) Bei der Mafchine von Applegath und Cowper vom 
Sabre 1818 und fpäter verbefiert (Buchdrucker⸗Journal 1840 ©. 17 
und 1861 ©. 132), ift das König⸗Bauer'ſche Syſtem beibehalten aber 
vereinfacht. Die Walzen des Auflegapparates erhalten durch ein Zahn⸗ 
fegınent die erforberliche brehende Bemegung zur Führung bes Bogens 
56 zur Bandleitung unb gehen dann durch Einwirkung eines Ge- 
wichtes wieder zurüd. Die Banbleitung ift auf das Minimum ber 
Bänderzahl rebizirt; ftatt des Syſtemes von Tragbändern oder Schnüren 
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zwiſchen beiden Zylindern ſind größere Walzen angewendet. Die 
Druckzylinder haben einen größeren Durchmeſſer als bei König und 
Bauer. Bei dem Farbwerke ſind Farbtiſche zum Aufreiben der Farbe 
angebracht, und jedes der beiden Farbwerke enthält 8 Walzen. In 
der Druderei von Clowes in London werden 20 Schnellprefien von 
Applegath und Eomper durch zwei Dampfmafchinen von zufammen 10 
Pferdekraft in Bewegung gefeßt. Die Leiftung biefer Preſſen wird 
von Babbage auf 800 bi8 1000 auf beiden Seiten bebrudte Bogen 
in der Stunde angegeben, was 1600 bis 2000 einzelnen Abdrücken 
entfpricht; gegenwärtig rechnet man bei dieſen Maſchinen 2000 bis 
2400 Abdrücke in der Stunde, 

45) Die vorher erwähnten Schnellprefien wurden in Frankreich 
von Thonnelier mit einigen Berbefferungen nachgebaut; die Ab⸗ 
bildung einer von dem legteren andgeführten Maſchine im Bulletin 
d’Encouregement 1832 p. 109 verglihen mit der vorher erwähnten 
Abbildung der Applegath-Cowper'ſchen Mafchine zeigt einzelne Ein- 
richtungen, bie bei der legteren Abbildung nicht zu fehen find, 5. B. 
die offenbar aus dem König und Bauer’ihen Horn⸗ und Segmenten- 
rade hervorgegangene Bewegung des Anlegapparates, und gibt eine 
Borftellung von der urſprünglich fomplizirten Bandführung in ber 
Cowper'ſchen Preffe. — Auch Giroudot baute die Cowper'ſche Breffe 
in Frankreich mit Heinen Mobifitationen vielfach nad). 

46) Die erfte in Frankreich von Selligue erbaute Schnellprefie, 
bie in Bd. III des Hauptwerles S. 413 befchrieben und abgebildet 
ift (nad) dent Bulletin d’Encouragement Bb. XXIV, ©. 157) ift 
noch wefentlih unvolllommener al8 die vorhergehend erwähnte. Die 
Drudzylinder werben während des Rückgehens der Form aufgehoben, 
es find zwei Fundamente vorhanden, bie in enigegengejegter Richtung 
durch Ketten bewegt werben, die Banbleitung für den Bogen ift noch 
ziemlich unvolllommen. 

47) Bei den Kompletmafchinen von D. Napier und Sohn 
heben und ſenken fich bie beiden Drudzylinder abwechfelnd , erfieres 
um bie Form beim Rückgange durchgehen zu laffen. 

Bei den Schön- und Wieberbrudmafchinen entfteht natürlich Leicht 
ein Abjhwärzen ber bereits gebrudten Seite auf dem Wieberbrud- 
zylinder; es muß daher burd öfteren Wechſel eines Schmutzbogens 
auf demſelben dieſer Nachtheil möglichſt vermindert werden. 
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C. Drudmafdinen mit Zylinderform. 


Bei diefen Mafchinen wird die Form auf einen Zylinder oder 
ein dem Zylinder ſich näherndes Prisma gebracht, und ftetig nach 
einer Richtung bewegt, um eineötheild die Geſchwindigkeit entfpre- 
chend vergrößern zu können, was bei hin- und hergebenber Bewe⸗ 
gung wegen bed Trägheitsmomentes ver in Bewegung gefegten 
Maſſen, wie bereit8 oben angegeben wurde, über eine gewiffe Grenze 
hinaus nicht wohl möglich ift, anderntheil den nutzlos von der Form 
zurüdzulegenden Weg auf ein Minimum zu befchränfen. Sie find fo- 
wohl für den Drud einzelner Bogen, als aud für den Drud end- 
[ofen Papieres entworfen und hergeftellt worden. 


a) Für das Bedrucken einzelner Bogen. 


48) Bacon und Donklin befeftigen die Form auf einem ſich 
drehenden Prisma von 4, 5, 6 oder mehr Seiten; jede Seite enthält 
eine Kolumne oder Drudfeite, erhält oberhalb durch eine Walze bie 
Farbe und wälzt fih an einem durch die darunter liegende Walze 
vorüber geführten Bogen ab. Karalteriftifh an biefer Maſchine, welche 
für die Univerfität zu Cambridge gebaut wurde, ift die, eigenthümliche 
Form vielediger Räder, durch welche die korreſpondirende Bewegung 
von Prisma und Walze vermittelt wird. (Bergl. Abbildung in 9. 
Nicholſon's the operative mechanic 1834, p. 302). 

49) D. Napier's Patent vom Jahre 1837 bezieht ſich auf einen 
horizontal liegenden Zylinder mit fontinuirlicher Drehung, auf welchem 
die Form befeftigt wird, und von weldhem ein Theil des Umfanges 
als Aufreibtafel für die Farbe benutt wird; an verfchtedenen Stellen 
desjelben werben Drudzylinder angebracht, welchen die Bogen durch 
Bandleitungen zugeführt werben; zwifchen je 2 Drudzylindern erfolgt 
die Einfchwärzung der auf dem Zylinder ftehenden Form. (Dingler’s 
Journal Br. 67, ©. 260.) 

50) Die im Mai 1848 von Applegath Eonftruirten beiben, 
volllommen gleihen TZimesprudmafhinen machten e8 möglich, 
eine kontinuirliche, der bis dahin angewenbeten hin- und bergehenden 
Bewegung der Form zu fuhftituiren und fomit eine weit größere 
Leiftungsfähigfeit zu erlangen. 

As Träger der Form dient ein vertifalftehender Zylinder von 
circa 65 Zoll Durchmeffer; die einzelnen Kolumnen, welche bei dem 
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genannten Journale etwa 2%, Zoll Breite haben, werben aus ge⸗ 
wöhnlichen Typen gefegt, und auf dem Zylinder fo befeftigt, daß bie 
vurch die Typenköpfe gehenden Ebenen als Prismenfeiten auf dem 
Zylinder erjcheinen, wobei die Äußerften Ränder biefer Prismenfeiten 
nah Maßgabe der angeführten Dimenfionen um etwa 0,56 Linien 
weiter von der Achfe des Zylinders entfernt find, als die Mittellinie 
biefer Kolumnen. Es wirb dies dadurch bewirkt, daß bie Schiffe, in 
welche der Sag gebracht wird, auf der Rückſeite nach dem Umfange 
des Zylinders gefrümmt find, vorn dagegen Prismenfeiten darbieten; 
bie Typen werben auf die Prismenſeiten gefegt und an jeder Kante wird 
eine teilförmige Stahlſchiene eingefegt, welche zugleich die zwifchen ben 
Kolumnen ftehende Linie drudt. Die Form wird durch Schraubenprud 
nad) der Länge der Kolumnen gefchloffen, und in dem Rahmen werben 
zugleich die Stahllinien entfprechend befeftigt, Die ganzen Formentheile 
aber an den Zylinder angefchraubt. 

Die allgemeine Anorbnung ber ganzen Mafchine zeigt Fig. 28 
(Taf. 46). Hier ift A ber mit ber Form verfehene Zylinder; um 
denſelben herum find acht Drudzylinder B von 13” Durchmeffer grup- 
pirt; bei jebem Druckzylinder befindet fih ein Anlegbret C (e8 find 
bier nur für 5 Drudzylinder die Anlegbretter gezeichnet), der auf 
biefem angelegte Bogen wird durch eine Bandleitung vertifal herunter 
in dem Rahmen D geführt, hier horizontal dem Drudzylinder durch 
eine andere Banbleitung E zugeführt, um benfelben herumgeleitet und 
dann nach dem Wblegtifch geführt, wie dies fpäter ausführlicher be- 
fchrieben werben fol. Bor jedem Drudzylinder wirb die Yorm durch 
vertifal ftehende Auftragwalzen neu eingefhwärzt und ben Yuftrag- 
walzen die Schwärze durch einen gebogenen Farbtiſch zugeführt, welcher 
einen Theil des Umfanges vom Zylinder A bildet und felbft feine 
Schwärze von einem vertifalftehenden Farbtrog aus erhält, von deſſen 
Trogwalze fie durch eine antere ſchwingende Farbwalze übertragen 
wird. 

Fig. 20 (Taf. 45) ift ein Grundriß der ganzen Mafchine, in 
welchem nur einer ber 8 Speife- und Abführapparate gezeichnet iſt, 
Fig. 19 die entfprechende vordere Anfiht und Fig. 21 eine Endanſicht 
des Speife- oder Zuleitungsapparate®. 

a ift bier der Hauptzylinder, auf welchem die Form befeftigt ift, 
er befindet fi an ver Welle b und wird durch dieſe mittelft bes 
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Winkelradvorgeleges c, d unterhalb von dem Motor aus in Gang 
geſetzt; f find die 8 Druckzylinder, welche unterhalb 8 zulinbrifche Zahn- 
räder e haben und durch diefelben von einem großen an dem Zylinder a 
angebrachten Zahnrabe aus fo in Umdrehung geſetzt werben, daß ihre 
Peripheriegefhwinbigfeit mit der der Formoberfläche auf dem Zylinder 
a gleich if. Bei g find die Rahmen zu fehen, welche die Form auf 
dem Zylinder a feſthalten, und e8 ift zu dem Zwede, um an einer 
Stelle zur Form gelangen zu können, die Einrichtung getroffen, daß 
2 Drudzylinder weiter von einander abftehen, als die übrigen, wodurch 
ver erforderliche freie Raum zur Befeftigung der Formtheile oder zur 
Vornahme von Ausbefjerungen in der Form entfteht. 

Die Zuführung der Bogen ift am deutlichften aus Fig. 21 zu 
fehen. Die vorräthigen Bogen liegen auf der Anlegtafel h, bier werben 
fie einzeln vorgeſchoben, fo daß je einer zwifchen vie Walzen k und 
i kommen. Bon k geht eine Bandleitung über einen Theil von i, 
vann nah m und Über I nad k zurüd. Bon i gebt eine andere 
Bandleitung nah m’ und an einer Leitrolle vorüber nah i 
zurück. Die Achſen von k und 1 find burd einen Hebel verbunden, 
welcher für gewöhnlich k etwas über i ſtehend hält, zu dem gehörigen 
Zeitpuntte aber ſich ſenkt und dadurch das Hereinziehen des Bogen 
bewirtt. Das vordere Bogenende wird zwifhen m unb m‘ und von 
bier aus weiter herabgeführt, da die oberen Bandwalzen m, m’ mit 
den parallelen unteren Bandwalzen n, n‘ ebenfalls durch Bandleitungen 
verbunden find. Iſt der Bogen in der erforderlichen Tiefe angelangt, 
fo wird er an ven beiden vertilalen Kanten durch die hölzernen mit 
Filz belegten Aufbaltihienen oo (vergl. aud Fig. 19) ergriffen und 
an weiterer Bewegung gehindert, während gleichzeitig die über m, n 
und m’n‘ gehenden Banbleitungen etwas auseinander rüden. Die 
Bewegung von o wird von bem Kamme p aus durch DBermittelung 
von q hervorgebracht, das Auseinanderrüden der Banbleitungen aber 
durch den Kamm r, welcher durch Reibungsrolle und Hebel auf s 
wirft und dabei Zahnkrümmlinge drebt, von deren Wellen aus an 
Armen bie oberen Walzen mm‘ angebradjt find; die Stange t bewirkt 
eine gleiche Bemwegungsübertragung auf bie unteren Walzen nn’ und 
e8 ift diefe Stange mit einem Gegengewichte verfehen, durch welches 
die obere Friktionswalze in Verbindung mit dem Kamme r gehalten 
wird. 
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Wenn bie Bogen in ihrem vertikalen Laufe durch o gehemmt find, 
wird ihr oberer Rand durch zwei Paar Finger ober an Hebeln befe- 
fligte Rollen ergriffen und gehalten, weldye hier nicht gezeichnet finb 
und durd einen ähnlichen Kamm wie r gegen einander gepreßt werben, 
‚hierauf aber die Aufhaltſchienen o ſogleich zurückbewegt. In dieſer 
Lage befindet ſich nun der Bogen zwiſchen drei vertikalſtehenden Wal- 
zenpaaren uu’, von denen bie hinteren Walzen u im Geſtell feſtſtehen, 
bie vorderen Walzen u’ dagegen in einem beweglichen Rahmen v an- 
gebracht find. Beide Syfteme von Walzen, fowie die Übrigen Bogen 
führungswalzen, werben durch ein Syſtem von Rädern, welde in 
Fig. 19 theils an bem oberen, theild an dem unteren Ende ihrer 
Achſe fichtbar find, von ben Drudzylindern f aus in eine brehende 
Bewegung geſetzt, deren Peripheriegeſchwindigkeit derjenigen der Druck⸗ 
zylinder entjpricht; babei erfolgt die Uebertragung der Bewegung auf 
bie in bem beweglichen Rahmen v liegenden durch Vermittlung eines 
Univerfalgelenfes. Zu dem erforberlichen Zeitmomente erhält ber 
Rahmen v von einem Kamm durch die Reibungsrolle x, deren Hebel 
und die Zugflangen und Winfelhebel y eine Bewegung, vermöge 
welcher die Walzen u‘ gegen u gebrüdt werben, babei den zwifchen ihnen 
liegenden Bogen faflen, ihn horizontal vorwärtsführen und in ben 
offenen Winkel der Bandwalzen z bineinleiten. Bon hier aus be 
ginnen 2 Syfteme von Banbleitungen, welche den Bogen zwiſchen fich 
nehmen, das vorbere nad) der Walze 2, das hintere nad) der Walze 3 
zu; von ben beiden legteren aus find dann weitere Bandleitungen ges 
führt, die die Bogen nach dem Drudzylinder f führen; von bier aus 
folgt derfelbe der punktirten Linie in Fig. 20, geht zwifchen ben Banb- 
leitungen 4, 5 und 6 hindurch und hängt zulegt an den oberen Band⸗ 
leitungen 6 vertifal über dem Ablegtifhe 7, anf welchen er von dem 
Ableger beruntergezogen wird. Um das Werfen horizontaler Falten 
zu verhindern, wird ber Bogen nicht in einer gleihmäßigen, fonbern 
gebrochenen vertifalen Ebene vorwärts geleitet, woburd er in verti⸗ 
faler Richtung eine gewifje Steifigkeit erhält. Die Bewegung fämmt- 
licher Kämme für die vorher erwähnten Bewegungen erfolgt von dem 
auf b befindlichen koniſchen Rabe 12 aus, welches durch das Rad 13 
die Kammwelle in Gang ſetzt. 

Der bier gefchilverte Anlege-, Zuführ- und Wbführapparat wies 
berbolt fich natürlich bei jedem ber 8 Drudzplinder. 


nämlich gewöhnlich 70 Zoll in ber Setunde, 

des Papieres zum Druckzylinder von nur Se— 
kunde Kewirft daher eine Verſchiebung des Drudes auf dem Bogen 
von ſchon einem Zoll. 

Die gewöhnliche Geſchwindigkeit, mit welcher dieſe Drudmafchi 
umgetrieben wird, beträgt 21 Spiele in der Minute; dann Bat bie 
Form, bei 200 Zoll Weg für ein Spiel, gerade 70 Zoll Geſchwindig— 
feit in der Sekunde, und fie legt fiir jeden zu druckenden Bogen einen 
Meg von 25 Zoll zurück; bei biefem gewöhnlichen Gange liefert fie 
im der Minute 168 und in der Stunde 10,080 Abbrlide und iſt ges 
wöhnfich in fo gutem Zuftande, daß fie oft 50,000 Bogen ohne den 
mindeften Aufenthalt brudt; fie fann jedoch and bis zu einer Ge 
ſchwindigleit von 25 Umdrehungen getrieben werben, dann liefert fie 
in der Stunde 12,000 Abprüde, aber es fällt dann das regelmäßige 
Anlegen ſchon ziemlich ſchwer, da bei biefer Geſchwindigkeit für jeden 
Drudzylinder 1500 Bogen in der Stunde (d. h. einer in 2%, Se 
funben) in die richtige Lage zu bringen find. Eine fernere Steigerung 
ber Peiftung einer folden Drudmafchine weist daher auf Die Nothiwen- 
digkeit hin, entweder bie Anlegftellen zu vervielfältigen ober das Anle- 
gen einzelner Bogen durch das Bebruden enblofen Papieres zu umgehen. 

51) Die Mammutbpreffe von Hoe und Comp. in New— 
Nork, welche 1851 in Wirkfamfeit fam, um die Zeitung New-York 
Sun zu druden, bat einen fiegenden Zylinder mit auf demſelben befe- 
ftigter Form, die aus feilförmig geftalteten Typen gefegt ift, und um 
ben Zylinder 8 borizontalliegende Drudzylinder gruppirt. Anlegen 
und Zuführung erfolgt auf der einen und andern Seite bes Zylinders 
in 4 über einander liegenden Etagen, in ber erjlen ımb dritten ſteht 
der Anleger rechts, im ber zweiten und vierten links won der Preſſe 
Die abgeführten Bogen werben durch eine Ablegmafchine regelmäßig 
über einander gelegt. Das Drudprinip der Maſchine iſt ganz das 
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52) Nach dem Syſtem der Timesoruderei hatte 9. Ingram 
in London eine von X. Middleton gebaute Drudmafchine auf ver 
Londoner Austellung im Jahr 1851 zum Drude ver Hlustrated 
London News aufgeftelt mit nur 4 Druckzylindern, welche ſich na⸗ 
mentlich dadurch unterjcheibet, daß die Form mit gewöhnlichen Typen 
in fchmalen Kolumnen auf eine ber Zylinverfrümmung entfprechende 
Unterlage gejegt wird, und die Kolummen durch Feilfürmige Stege von 
einander getrennt werben. Holzſchnitte werben fogleicd auf einer ent- 
fprechend gewölbten Holgplatte hergeftellt. Bei den Drudzylindern 
forrefponbiren immer einzelne Punkte mit beftimmten Punkten ver Form; 
es kann daher auch bei venfelben an ven für den Drud erforderlichen 
Stellen unterlegt werden. Der Grund, weshalb die Kolumnen in 
der Timesdruckerei nicht zylindriſch, fondern flach gefeßt werben, näm- | 
ih die Möglichkeit, die Kolunmen außer ver Benugung berfelben auf 
dem Zylinder auch in ber älteren vierfahen Mafchine mit Karren zum 
Abdruck zu bringen, kommt bier in Wegfall. 

53) Eine Heinere Repetirfchnellpreffe von Hoe und Comp. in 
New⸗York mit 4 Trudzylindern nach demfelben Syftem ift im YBud- 
druder-Fournal 1852, ©. 311 abgebilvet; fie foll 10,000 Abdrücke 
pro Stunde liefern, es muß daher ein Anleger 2500 Bogen in ber 
Stunde anlegen, was felbft bei ber in England und Amerika gebräud- 
lihen Methode, den Papierftoß mit den vorn Überhängenven oberen 
Dogen auf den Ablegtifch zu legen, und. die einzelnen Bogen mit dem 
Falzbein vorzuftreichen, al8 eine faft unmögliche Peiftung erfcheint. 

54) U. Applegath’s Bictoriapreffe, melde im Jahre 1851 
patentirt wurbe, bezwedt, den großen Umfang der Timesprudmafchine 
dadurch zu vermindern, daß die einzelnen Kolumnen des zu brudenben 
Satzes nicht hintereinanderfolgend auf dem Umfange eines Zylinters, 
fondern abwechjelnd an korreſpondirenden Stellen zweier nebeneinander: 
liegender Zylinder angebradht, und auf den an ihnen vorüberbewegten 
Papierbogen übertragen werden. Die Befeftigung ber einzelnen So: 
Iumnen wird hiedurch weſentlich vereinfacht. (Polntechnifches Central- 
blatt 1852, ©. 1374.) 

55) Beniowsky's Druckmaſchine enthält einen Typenſatz, bei 
welchem die Letternköpfe an der inneren Fläche eines Zylinders ftehen, 
um dem Einfluß der Zentrifugaltraft bei fchneller Drehung bes Zy⸗ 
Iinder8 auszuweichen. (Buchbruder-Sournal 1853, ©. 113.) 
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b) Maſchinen mit Zylinderform für endloſes Papier. 

56) Nicholſon gab in ſeinem bereits erwähnten Patente vom 
Jahr 1790 ſchon die Idee an, den Satz auf einen Zylinder zu 
bringen und denſelben an einer Stelle einzuſchwärzen und an einer 
anderen Stelle auf endloſes (oder richtiger geſagt, nicht in Bogen ge⸗ 
ſchnittenes) Papier abzudrucken. 

57) Cowper nahm 1815 ein Patent auf das Biegen von Ste— 
reotypplatten und Befeſtigen derſelben auf einem Zylinder, um ſo der 
Schwierigkeit, einzelne Typen auf einer Zylinderfläche zu befeſtigen, 
aus dem Wege zu gehen. 

58) In dem Patente, welches Rowland Hill 1836 auf eine 

rotirende Buchdruckerpreſſe erhielt, iſt zunächſt die Einrichtung keil⸗ 
förmig zulaufender Lettern genau beſchrieben, durch welche dieſelben an 
dem Umfange eines Zylinders von verhältnißmäßig kleinerem Durch⸗ 
meſſer feſtgehalten werden; es geſchieht dies im Weſentlichen durch in 
die Signaturen eingelegte und durch Stege mit den Enden befeſtigte 
Ringſtücke. Die vorausgeſetzte Schwierigkeit der Befeſtigung des Satzes 
iſt bekanntlich bei den Zylinderformen mit großem Durchmeſſer durch 
bloßen Druck gegen die Lettern beſeitigt werden. Dann wird das 
Abdrucken endloſen Papieres beſchrieben und eine Vervielfältigung der 
Leiſtung eines oder mehrerer Druckzylinder angegeben, namentlich auch 
das Anbringen der Schön- und Wiederdruckform auf einem und dem⸗ 
ſelben Zylinder, ſo daß nach doppeltem Durchlaufen bei verſetztem 
Aufdrucken dieſer Formen der ganze Papierſtreifen fertig bedruckt iſt. 
(Dingler, B. 63. S. 404.) 

59) Die Art, wie A. Applegath die ihm 1851 patentirte Bic- 
toriaprefje für einfache und doppelte Wirkung, d. h. für den Drud 
eines oder zweier endloſer Papierftreifen eingerichtet hat, ftellt das 
polytechnifche Centralblatt 1852, ©. 1374 bar. 

60) Die von der Societe pour l’exploitation des presses rote- 
toires zu Paris in ber ‘Druderei des Journales la Presse aufgeftellte 
Druckmaſchine enthält einen Drudzylinder für den Schöndruck und 
einen für den Wiederdruck, einen jeden mit vier ftereotypirten Kolum⸗ 
nen. Die Stereotypirung erfolgt nach dem Genour'ſchen Verfahren; 
man nimmt nämlich ven dem Thypenſatz eine Papiermater, die wäh» 
venb ber Abpreffung durch einen geheizten Ziegel ſogleich getrocknet 
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in neuerer Zeit in Frankreich allgemeiner eingeführte Tiſchfärberei für 
einfahe Mafchinen; die Vertauſchung bes Rechens zur Bewegung des 
Karrens durch die Kurbel von Helbig und Müller, dann durch bie 
Eifenbahnbewegung und enblich durch Die von König und Bauer angewen⸗ 
bete, ſich für bie hier vorliegende Aufgabe vorzüglich eignende Hypozykloi⸗ 
balbewegung; bie Anbringung von Ablegmafchinen durch Hoein New-York; 
bie Herftellung ver mehrzylinprigen Majchinen durch Applegath im Jahr 
1827 ; die Umwandlung berfelben in boppeltwirkende oder mehrzylindrige 
Repetirſchnellpreſſen durch König und Bauer im Jahre 1847; die Her- 
ftellung der Timesdruckmaſchine vom Jahre 1848 mit rotirendem Formzy⸗ 
linder; und — was bie Tiegeldruckmaſchinen anbelangt — die Herftellung 
ber Standinaviapreffe von Holm 1842 und die Umwandlung berfelben 
in eine boppeltwirfende Tiegeldruckmaſchine von Hoplinfon und Cope. 
Durch diefe Verbeſſerungen wurde folgender Fortſchritt in ber 
Leiftungsfähigkeit der einzelnen Mafchinen erzielt, nad) der Zahl ver 
in der Stunde zu erbaltenden Abprüde bemefjen: 
180—200 Abprüde gibt die Handpreſſe, welche Zahl bis auf 
250 „ erhöht wurde in ber Timesdruckerei von 
1814 durch Anftelung von 3 Arbeitern 
an einer Preffe, die mit Anftrengung aller 
Kräfte arbeiteten. 
800 u TLieferte die König und Bauer'ſche Mafchine 
vom Jahre 1812. 

900—10 „ die einfache Mafchine derfelben vom Jahre 
1816 mit kontinuirlich bewegtem Druck⸗ 
zylinder. 

I000- 1500 „ die jetzigen einfachen Maſchinen, wobei der 
langſamere Gang bei ſchwierigem Druck 
und Kunſtarbeiten angewendet und oft noch 
nicht erreicht wird, der ſchnelle Gang nur 
durch die Geſchicklichkeit des Anlegers, der 
Maſchine die Bogen zuzuführen, bedingt 
wird, namentlich wenn die Maſchinen durch 
Dampfkraft in Bewegung geſetzt werben, 
unb bie größte Zahl für die fehr kräftig 
gebauten amerifanifhen Maſchinen fogar 
zu 2000 angegeben wird. 
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600 Abdrücke gibt die Scandinaviapreffe von Holm (1842). 


2400 
1100 

2000 

2400 
4000—5500 
4000— 4800 
6000 

7200 

1600 

1800— 2000 
1600— 2000 
2000-— 2400 
10000-— 12000 
bis 16,000 


3 


die doppelte Tiegeldruckmaſchine von Hop⸗ 
finfon unb Cope. 

bie Königund Bauer'ſche Doppelmafchine, wie 
fie feit 1814 für die Times aufgeftellt wurde. 
biefelbe mit den fpäteren VBerbefferungen. 
bie König und Bauer'ſche Mafchine gegen 
1838 für den Drud der Voffifchen Zeitung 
angewendet. 

bie Applegath’fche vierzylindrige Timesdruck⸗ 
maſchine vom Jahre 1827 bis 1848. 

bie zweizylindrige boppeltwirfende Zeitungs« 
druckmaſchine von Sigl. 

bie König und Bauer'ſche breizylindrige 
doppeltwirtende Majchine bei der Kölnifchen 
Zeitung 1847. 

bie dergleichen vierzylindrige Mafchine vom 
Jahre 1855. 

die König und Bauer'ſche Kompletmajchine 
vom Jahre 1816. 

biefelbe mit ben ſpäteren Verbefferungen. 
die bergleihen Maſchine von Applegath 
und Comper. 

dieſelbe Mafchine fpäter. 

die achtzylindrige Timesdruckmaſchine vom 
Johre 1848, 

angeblih die Mammuthbrudmafchine von 
Hoe, 1851. 


VI. Andere in den Drudereien erforderlide Maſchinen. 


Unter den fonft noch in den Buchorudereien gebräuchlichen Ma⸗ 
ſchinen erwähnen wir bier kurz die nachfolgenden: 

A. Breffen find theils zum Satiniren, theils zum Glätten 
bes Bapieres, theild zum Baden erforberlid). 

Das Satiniren wirb bei befieren Arbeiten vor dem Drud des 
Papiers vorgenommen, um dem legteren eine folche Gleichheit und Glätte 
der Oberfläche zu geben, daß es den Drud in feiner ganzen Reinheit 
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und Schärfe aufzunehmen im Stande iſt. Es wird zu dieſem Zwecke 
das Papier etwas gefeuchtet und dann zwiſchen Zinkplatten ſo gelegt, 
daß jeder Papierbogen auf beiden Seiten von einer Zinkplatte berührt 
wird. Etwa 25 ſolcher Platten werben dann durch eine Satinirpreſſe 
geführt, welche im wefentlihen aus 2 abgebrehten gußeifernen Walzen 
befteht, von denen die untere durch ein größeres Zahnrad mit Getriebe 
in Umdrehung gejeßt, bie obere babei gegen die untere durch Schrauben 
in eine folhe Entfernung geftellt wird, daß die Platten beim Durch⸗ 
walzen mit dem erforderlichen Drud gegeneinandergeprekt werben. 

Das Glätten des Papieres erfolgt nach beendetem Drucke theils 
ebenfalls durch Satiniren, theils durch Anwendung von Preßſpänen 
oder Slanzpappen, welche ebenfo wie beim Satiniren je einen Druck⸗ 
bogen, ober bei nur einfeitigem Drude von Aceidenz- ober Purus« 
arbeiten je zwei mit ver weißen Seite gegeneinanberliegende Bogen 
zwiſchen fih aufnehmen; nad je 25 bis 50 Bogen wirb zwifchen bie 
Pappen ein Brett gelegt, die fo erhaltenen Stöße werden in eine kräf⸗ 
tige Preſſe gebradht und in berjelben kürzere ober längere Zeit ftehen 
gelaffen, je nachdem bie Preſſe ftark if. Dabei wirb von Zeit zu 
Zeit die Preife etwas nachgezogen. 

Die hierzu angewendeten Preffen, die Preffen zum Einſetzen des 
gefeuchteten Papieres, bis basfelbe gedruckt wird, und die Packpreſſen 
find auf verfchievene Art eingerichtet. Es dienen hierzu 

Schraubenprefjen nad der Einrihtung, wie fie Bd. XI. 
©. 161 befchrieben find. Die älteren Preſſen mit Kopf und Boden 
von Holz ftehen den neueren Preffen, bei denen biefe beiden Hanpt- 
theile von Gußeiſen und durch fehmiebeiferne Säulen mit einander ver- 
bunden find, wefentlich nach; namentlich ift e8 bei erfteren nöthig, das 
eingefettte Bapier länger in venfelben flehen zu laffen und die Schraube 
öfter nachzuziehen. Bei der Preffe von Hoplinfon (Athol standing 
press) wird die Schraube mit einem größeren Zahnrabe verfehen und 
biefe8 durch eine Echnede bewegt, an deren Welle ein Spillrab zur 
Bewegung mit der Hand angebradht if. Die Preffe von Barne hat 
außerdem noch an der Schnedenwelle ein Zahnrad, welches burch ein 
mit Kurbel verjehenes Getriebe in Bewegung gefett werden kann. Bei 
der Preffe von 3. Adams in Bofton fteigt der Preßtifch zwifchen ben 
. vier Säulen des Preßgeftelles in die Höhe und ift unterhalb mit der 
Schraubenſpindel verfehen; die im Untergeftell drehbar ruhende Mutter 
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wird von einem Spillrade mittelft Winkelradvorgeleges in Umdrehung 
verſetzt. 

Hydrauliſche Preſſen, bezüglich welcher auf Bd. XI. S. 196 
verwieſen werden kann. 

Eine von Chr. Hoffmann in Leipzig konſtruirte Walzenpreffe 
ift im Buchdrucker⸗Journal 1835, ©. 20 abgebilvet und bejchrieben. 
Bei ihr find an dem fi in bie Höhe bewegenden Preßtifche unten 
2 Zahnſtangen mit breifeitigen Zähnen angebracht, mittelft welcher 
durch 2 Sperrkegel der Preßtiſch abſatzweiſe jedes Mal um die Länge 
eine® Zahnes in die Höhe geſchoben und dann durd ein Paar andere 
Sperriegel gehalten wird. Die Bewegung ber erfteren Sperrfegel er⸗ 
folgt durch eine erzentrifche Scheibe, die von einer Kurbelwelle aus 
mit einem im Berhältniß von 1: 11 überfegenden Vorgelege gedreht 
wird. 
B. Papierſchneidmaſchinen berfelben Art, wie fie bei ans 
deren Papierverarbeitungen verwendet werben, weshalb hier eine mei» 
tere Befchreibung unterbleiben kann. Die Verwendung der Mafchinen 
erfolgt namentlich bei verfchiedenen Arten von Accivenzarbeiten. 

C. Bapierfaltmafhinen, namentlih beim Drud der Zei- 
tungen vor deren Verſendung anwenbbar. 

Bei der Maſchine von I. Black wird der zu faltende Bogen auf 
eine horizontale Zafel in die durch Marken befonders bezeichnete Rage 
gebracht, wie bei dem Anlegapparat einer Buchoruderpreffe; gegen 
denfelben bewegt fih dann in vertilaler Ebene eine Schiene an ber 
Stelle, wo der Mittelbruch entftehen foll, fchiebt die beiden zufammen- 
gebrochenen Bogenhälften in einen Schlig nieder, welcher fid) gerade 
unter ihr befindet und faltet ihn fo nad) Yolioformat; hierauf trifft 
eine zweite Schiene gegen denfelben an der Stelle, wo der zweite 
Bruch für Ouartformat entftehen fol, und behandelt denfelben in 
gleicher Art, worauf nach Befinden eine dritte Schiene gegen benfelben 
weit, um ihn in Oktavformat zu brechen. Die Mafchine wird durch 
einen Ürbeiter bevient und faltet in der Stunde 1000 bi8 2000 Bo⸗ 
gen. Eine Abbildung derfelben enthält das Buchdrucker⸗Journal 1852. 
©. 6. 

Die Maſchine von Th. Bichall zu gleichem Zwede ift abgebilvet 
im Dingler’8 Journal Bd. 108, ©. 431. 

Dr. 3. Hülße. 
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Chinuin. 


Das Chinin (Oh) ift eine organifche Baſis, ein „Altaloyd,” 
welches in den echten Chinarinden, zum größten Theile an Chinafäure 
gebunden, natürlich vorkommt. Wegen feiner fpezifiichen Heilwirkung 
ift e8, vorzüglich als fchwefelfaures Salz, ein fehr gejchägtes und viel 
gebrauchtes Arzneimittel gegen intermitticende Fieber und darum feine 
Darftellung ein wichtiger Gegenſtand der hemifchen Induſtrie. 

Wie alle Alkaloide ift das Chinin eine fticitoffhaltige Verbindung, 
und feine Zufammenfegung im volllommen trodenen Zuftande wird 
durch die Formel C,, H,. N, O, ausgebrüct, welcher entjprecyeud in 
100 Theilen enthalten find 74,07 Kohlenftoff; 7,41 Wafferftoff; 8,64 
Stidftoff und 9,88 Sauerftoff. Mit Waller bilpet e8 Hydrate von 
verſchiedenem Waſſergehalt (mit 6 Atomen und 2 Atomen) und mit 
Säuren neutrale und faure Salze. Es iſt ſchwer kryſtalliſirt zu er- 
halten und ftellt gewöhnlich eine geruchlofe, weiße, lodere und leicht 
zerreibliche Mafje, oder ein Pulver von fehr bitterem Geſchmacke dar. 
Bon kaltem Waſſer bedarf e8 gegen 400, von kochendem gegen 250 
Theile zur Löfung; in Yether löst es ſich leichter, nämlich ſchon in 
60 Theilen und am leichteften in Alkohol, von welchem zwei Theile 
binreihen, einen Theil im Kochen zu löfen, ohne daß beim Erfalten 
der Löſung etwas auskryſtalliſirt. Weitere Löfungsmittel für dasſelbe 
find Kalkwaſſer, Aetzkali und Aetzammoniak (nicht Aetznatronlöſung; 
in einer Sodalöſung iſt das Chinin ſogar weit ſchwerer löslich als 
in reinem Waſſer), Chloroform, ätheriſche und ſelbſt fette Dele. Er- 
hitzt, ſchmilzt das Hydrat leicht zu einer ölartigen Flüſſigkeit, welche 
beim Erkalten zu einer burdfcheinenden, barzähnlihen Maſſe er- 
ftarrt. 
Bon gleiher Zufammenfegung aber verfchiebenen Eigenſchaften, 
d. h. ifomer mit dem Chinin, ſcheint ein bei der Bereitung besjelben 
als Nebenpropuft ſich bilvendes, auch in ber China huamalies ur- 
fprünglich vorhandenes Alfaloiv, welches Chinidin, auch Chinin 4, 
kryſtalliſirtes Chinoidin, genannt wird, zu fein. Dieſes unterjcheidet 
fi vom Chinin ſchon dadurch, Daß es leicht in ſchiefen, rhombiſchen 
Priemen, welche an der Luft verwittern, erhalten wird; fobann aber 
auch durch feine ſehr verfchiedene Löslichkeit in Wafler, Alkohol und 
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des Cinchonins ſchon bedeutend überwiegend und endlich in der Hua⸗ 
nuco⸗China kommt faſt nur Cinchonin vor. 

Dieſe allgemeinen Angaben ſind in neuerer Zeit durch die Ver⸗ 
ſuche, welche auf Veranlaſſung des Herrn Delondre angeſtellt und in 
feinem Werke „Quinologie. Des Quinquinas et des questions qui, 
dans l’etat present de la science et du commerce, 8’y rattachent 
avec le plus d’actualit€, par M. A. Delondre, pharmacien et fa- 
bricant de quinine & Graville (Havre) et par M. A. Bouchardat, 
professeur d’hygiene & la facult€ de medecine & Paris. Paris, 
Germer Bailliere, libraire &diteur 1854“ beſchrieben find, auf eine 
für Chininfabrifanten fehr beachtenswerthe Weife vervollftändigt worden. 
Nach diefen Verfuchen enthält 1 Kilogramm: 


fhmwefelfaures 
Chinin. Cinchonin. 
Gramm. Comm 
China calisaya in platten Stüden . . . . „| 30-32 6—8 
„ " „ gerollten „ >20. | 15-20 8—10 
„ carabaya „ platten " 20.000.) 15-18 4—5 
„Cusco (vrothe) . . . rn 4 12 
„  huanuco in platten Stüden en 6 12 
n n n geortten Stiden . .. . 2 8—10 
„ Jeön. . ren 4 10 
„lebhaft rothe .. .2025 12 
„blaßrothe.. 113-18 5—6 
(mit Ghinicin) 
„u .. 2 10 
„ Eondamina . 2: 2 2200 8 6 
„ gelbe von Suajaqil . . . 8A 30 


(Diefe Rinde kommt fe felten ng, Guro a, | 
meil fie bi8 jegt wenig N aucht wird o. 


„  calissja de Santa Fe de —* 2.1 99-823 3— 


„  brangengelbe, grolte . . - ... 18 4-5 
„ Pitag . . nenne) M-25 | 10-1% 
» Kartagena Colzige) ER | 20 — 


„rothe vom Mutis aus Nen⸗Granada ..12414 6—7. 
(kommt am feltenften nach) Europa.) 

„ gelbe vom Mutis aus Neu-Öranıdta . .| 12—14 5-6 

„ srangengelbe vom Mutis aus Neu-Granada | 15—16 8—10 

»  Kartagena, rofenrothe aus Neu⸗Granada. 18 4 


(Diefe Ainde if bi jegt nur in einigen Eu- 
tonen nad Europa getommen: fle wächst in ven 
Wäldern von Ocanna und verdient alle Be- 
achtung ) 


„ Maracaibo aus Neu-Granıa . . . . .| 10-12 2—3 
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Delondre verfihert, daß bei Behandlung bon Tauſenden von 
Kilogranmen einzelner biefer Rinden die praftifche Ausbeute faft nicht 
von dem analyhtiſchen Refultate abgewichen fen; die hier aufgeführten 
RNeſultate können alfo in der That den Yabrilanten beim Einkauf 
keiten. Einer weiteren Unterfuchung wertb und, wenn fie fich be- 
Rätigen follte, für bie Praris von großer Wichtigkeit ift eine andere 
Beobachtung Delondre's, nach welcher es fcheint, als ob die Ausbente 
an Chinin ſich vergrößern laffe, wenn man anftatt einer einzeluen 
Rinde ein Gemenge von mehreren verarbeitet. “Derfelbe verarbeitete 
nämlich während mehrerer Monate ein Gemiſch von 

R enthaltend 
fepwefelfaures Chinin fchwefelfaures Cinchonin 
1600 China califaya 51 Kil. 200 Gramm und 12 Kl. 800 Granım 
1600 „ gelb orange 25 „ 600  „ „12 „0 u 
1600 „ rotbe Cusco 6 „ 400  „ „ 319 „200 u 
83 Kil. 200 Gramm 44 Kil. 800 Gramm 
ud erhielt daraus konſtant 108 Kilogramm ſchwefelſaures Chinin 
md 20 Kilogramm fchwefelfaures Cinchonin. 

Darftellung des Ehinins. Als Material benugt man ge- 
wöhnlih die Königshina (China califaya), doch auch die faferige 
gelbe (China Cartagena) und die Tenhina (Iaan)., Man hat 
bei dem Einkauf zu berlidfichtigen, daß bie jüngſten und älteften Rinden 
am wenigften Alkali enthalten, die von mittlerem Alter am reichften 
deran find. 

Die, anfer den Alkaloſden in den genannten Rinden, für bie 
Abſcheidung des Chinins wefentlichen Beftandtheile find: 

1) Shinafäure, melde theild mit Kalt, theils mit den or- 
anühen Baſen verbunden angenommen wird. 

2) Eine eigenthümlihe Gerbſäure (eifengrünender Gerbſtoff, 

äure), die in ähnlicher Verbindung wie die Chinafäure 
omonmmen werben muß, und aus welcher fich ſowohl im natürlichen 
Zeſtande, als beim Auskochen der Rinden mit Wafler nnd Säuren 

3) ein rother Farbſtoff, Chinaroth, bilvet. 

Aus ver chemiſchen Beſchaffenheit ver Chinarinden, fowie dem 
fräher erwähnten Verhalten des Chinins und Cinchonins laſſen fich 
Ne Regeln für das Verfahren ber Heinbarftellung des erfteren ab- 
kiten, fowie and vie gebräuchlichen Darftellungsmethoden barin ihre 
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Erklärung finden. Dur Waffer allein läßt fich nicht der ganze Chinin⸗ 
gehalt aus den Chinarinben ertzahiren, weil bad gerbfaure Chinin 
im Waſſer fo gut wie unlöslich ift, obgleich das chinaſaure fich ſeht 
leicht darin lö8t; man milcht deshalb dem Waſſer ftets eine ſtürkere 
Säure, und zwar Schwefelfäure oder Salzſäure bei. Die früher be 
fprodhene Einwirkung ftärkerer Säuren auf das Chinin erforbert aber, 
dag. man biefelben nur verbünnt und überhaupt in möglichfi geringem 
Ueberfchuffe verwendet. Dadurch erhält man em Chininfalz, ams 
welchem man, um bie mit ertrahirten Stoffe, insbeſondere das Chinaroch 
zu befeitigen, die Baſis durch Kalt oder Natron ausfällt, weil em 
Theil derfelben in Auflöfung gehalten, der mit niedergefallene Antheil 
aber von Alkohol, mit dem man den Nieberfchlag ſchließlich behandelt, 
nur in geringer Menge gelöst wird. | 

Im Speziellen wird auf folgende Weiſe gearbeitet: 

1) Gröblich gepulverte Chinarinde wird mit dem vier- bis fünfe 
fachen Gewichte verblinnter Säure angerührt, welche zwei Prozent 
Schwefelfänre oder Salzfäure enthält, und 24 bis 48 Stunben auf 
70° bis 80° C. erwärmt. Die Flüffigkeit wird abgegofien und ab» 
gepreßt, der Rüditand aber von Neuem und fo oft auf ähnliche 
Weife, nur mit noch mehr verbünnter Säure behandelt, bis ver 
bittere Gefhmad endlich verfchwunden if. Die legten Auszüge be» 
nugt man anftatt Waſſers zur Extraktion neuer Mengen von Rinbe. 
Den Tonzentrirten Auszug läßt man einige Tage ftehen bis er fi 
etwas geklärt hat, filtrirt und mifcht nun gepulvertes, Truftallifirtes, 
kohlenſaures Natron fo lange hinzu als noch ein Niederfchlag entfteht. 
Ein möglihft großer Ueberfhuß des Fällungsmittels ift zwedimäßig, 
weil, wie früher erwähnt, das Chinin in einer Sobalöfung beinahe 
unlöslich iſt, während in reinem Waſſer doch noch merkliche Mengen 
fi) löſen, und andererfeits das Chinaroth in einer folchen weit lös⸗ 
licher ift als im Wafler. Das überfchüffige Tohlenfaure Natron läßt 
fih durch Abdampfen zur Trodne und Glühen des Rückſtandes zu 
weiterer Benugung wieder gewinnen. Den Nieverfchlag wäſcht man 
mit Sodalöſung aus, preßt ihn zulegt, trodnet und behandelt ihn 
kalt mit 80 bi8 YOprozentigen Weingeift, bis die Auszüge nicht mehr 
bitter fyıneden. Iſt der alkoholiſche Auszug gefärbt, fo Digerirt man ihn 
mit Thierlohle, filtrirt und veftillirt bis auf ein Viertel den Alkohol 
ab. War derſelbe Cinchonin haltend, fo kryſtalliſirt dieſes beim Erkalten 


des Deftillationsräditandes heraus und kann durch Filtriren getrennt 
werben. Sollte aber auch etwas Ehinin als eine barzige Maſſe nieder⸗ 
gefallen fen, fo lbot man biefes zuvor durch Zumifchen von Kalten, 
wafferhaltigem Weingeift, mifcht endlich dem Filtrate eine größere 
Menge Waſſers bei und beftillirt zımn zweiten Male nun allen Wein- 
geift ab. Aus dem mäfjerigen Rückſtande fchlägt fi das Chinin als 
Hyorat beim Erkalten niever. In der Mutterlauge ift das fchon früher 
erwähnte Chino din enthalten, welches man durch Abdampfen darſtellt, 
weil es als ein wohlfeileres Fiebermittel Anwendung findet. 

2) Die gepulverte Rinde wird mit dem 8⸗ bis 10fachen Gewichte 
Waſſer, dem 25 Prozent Salzfäure zugemifcht find, während einer 
Stunde ober länger gekocht, daun filtrirt, ausgepreßt und die Kochung 
wiederholt, wie bei 1) die Digeftionen. Nach dem Erkalten wird in 
Heinen Portionen Kalkmilch bis zum geringen Ueberſchuſſe zugefeßt, 
woburd auch das Ehinaroth gefällt wird. Der Nieverfchlag wird ge: 
preßt, getrodnet und mit Alkohol weiter behandelt, wie in 1). 

Diefe Borfchrift ift theils wegen des großen Säurelberjchuffes, 
theil® wegen bes Kochens und der Anmendung des Kalkes anftatt des 
tohlenfauren Natron, weniger zwedmäßig als die erfte. 

3) 50 Theile feingepulverte Chinarinde wird mit 15 heilen 
tonzentrirter Salzjäure forgfältig durchfeuchtet, 4 Wochen an ber Luft 
Gegen gelafien, hierauf zu gleichen Portionen in 8 Auslaugegefäße 
vertheilt und nach dem befannten Prinzip der Verdrängung mit Wafler 
antgelaugt. Die Löfungen vermifht man mit ',, Theil in Wafler 
zuvor gelöstem Zinnchlorür, um den Farbſtoff niederzuſchlagen, und 
verfährt dann weiter wie in 1). 

Dffenbar entjpricht dieſes Berfahren unter ben bis jegt ange 
führten allein bem wirklichen Yabrikbetriebe, es ift ferner zwedmäßig, 
"weil nur bei gewöhnlicher Temperatur ertrahirt wird, doch tft bie 
Anwenbung lonzentrirter Säure bedenllich. Mobifizirt man dasſelbe 
im ber Weiſe, daß man bie gepulverte Rinde mit ein Biertel 
Rohlenpuloer innig mengt und bann mit 2 bis 8 Prozent Salzfäure 
entbaltendem Waſſer durchfenchtet, nur 24 Stunden liegen läßt, 
darauf mit Wafler zu einem bünnen Brei anrührt umd nad ber 
Berbrängungsmethode auslaugt oder preßt, und den Rückſtand noch 
wei bis drei Mal ebenſo behandelt, fo läßt fie gewiß nichts zu wim⸗ 
fen übrig. 
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4) Nach Deloudre's, übrigens nicht ſpezieller ausgeführter Angabe, 
ſollen 3 Theile gemahlene Chinarinde mit 1 Theil gelöſchtem Kalt 
gemengt und heiß durch SOprogentigen Weingeiſt extrahirt werben. 

Durch die Anwendung des Alkohols werben übrigens alle dieſe 
Methoden fehr Toftfpielig; viefelbe Tann vermieden werben burch bie 
folgenden Darſtellungsweiſen: 

5) Dan zieht mittelſt Aetzammoniak oder Aetzkali, auch kohlen⸗ 
ſaurem Kali, färbende, fette und harzartige Stoffe aus ber Rinde 
aus, digerirt dann mit fehr verbünnter Schwefelfäure, entfärbt den 
Auszug durch Digeftion mit Thierlohle, filteirt, fegt bis zur Neutra- 
liſation Yetnatronlöfung zu und dampft zur Sruftallifation ein. Da⸗ 
durch erhält man fogleich ſchwefelſaures Ehinin. 

6) Man befeuchtet die mit Koblenpulver gemengte Rinde mit 
verbännter Schwefelfäure und verfährt im Uebrigen mit der Extraktion, 
wie unter 3) angegeben. Dem Auszuge miſcht man friſch bereitetes 
Bleioxydhydrat fo lange zu, bis er neutral geworben ift und leitet 
dann noch einen Strom vom Schwefelwaſſerſtoff hindurch, um auf⸗ 
gelöstes Bleiſalz abzuſcheiden. Durd den Zuſatz des Bleiorybes, 
fowie die Niederfehlagung von Echwefelblei entfärbt man den Auszug, 
der num entweder ohne Weiteres abgebampft, oder durch Eohlenfaures 
Natron zerfett wird. Im erften Falle erhält man fogleich ſchwefel⸗ 
ſaures, im zweiten reines Chinin. 

Diefes Verfahren hat vor dem unter 5) nichts voraus, was bie 
Qualität des zu erzielenden Präparates anlangt, ift dagegen koſt⸗ 
fpieliger und viel beſchwerlicher. 

7) Dan befeuchtet die mit Kohlenpulver gemengte Rinde mit 
verdünnter Schwefelfäure oder Salzfäure, läßt 12 Stunden fliehen, 
rührt mit Wafler zu einem dünnen Brei an und preft aus. Den 
Rückſtand behandelt man von Neuem mit verbünuter Schwefelfäure, 
fügt nah 12 Stunden Wafler zu und preßt wieder. Kann man 
über Wafjerdampf verfügen, fo benugt man an der Stelle des Breffens 
diefen, um bie Löfung zu verdrängen. Nach zweimaliger Behandlung 


ı Eine vollftändige Extraltion der färbenben u. f. w. Etoffe ift auf dieſem 
Wege, wenn wicht unmöglich, fo doch fehr fchwierig ; dieſe Behandlung kann 
baber ohne Nachtbeil ganz ımterbleiben, wenn ınan bie faure fung durch 
kohlenſaures Natron ausfüllt und ben Nieberfchlag in verbilnnter Schmefelfäure 
1ö6t, wie es ımter 6) angegeben ifl. 
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mt Säure rährt man mit bloßem Waſſer an und erwärmt bis zum 
Kochen, preßt ans und wiederholt dieſe Behanblung fo lange als bie 
Sthffigfeiten noch bitter fchmeden. Die Auszlige fällt man durch 
tshlenfaure® Natron im Ueberihuß, filtrirt und preft den Nieber- 
ſchlag ab, Löst ihn in Schwefelfäure wieder auf und fällt von Neuem 
mit Toblenfaurem Natron, wie vorher. Beim Wiederauflöfen in 
Gäure bleibt eine große Menge Barbitoff umgelöst und man erhält fchon 
bei der zweiten Fällung einen nur wenig gefärbten Niederſchlag, ver 
derch wieberholtes Löjen und Fällen vollftändig gereinigt werben fann. 

Reinigung dee Chinins vom Cinchonin. Eine voll- 
Rändige Trennung beider Bafen läßt ſich mit Hülfe des Aethers er- 
reichen, ber jeboch wegen feiner Koſtſpieligkeit bei einer fabrifmäßigen 
Darftellung verfelben nicht Anwendung finden kann. In biefem Yalle 
entfernt man einen großen Theil des Cinchonins auf die unter 1) 
bereit3 bezeichnete Weife. Die Flüſſigkeit, aus welcher foviel als möglich 
Cinchonin auskryſtalliſirt ift, fättigt man dann mit Schwefelſäure 
möglichft genau, fügt der Löſung einige Tropfen Aetzlauge hinzu und 
dampft bis zur Krhftallifation ab. Die erften Krhftallifationen find 
reines Chininſalz, in der Mutterlaupe befindet fih das Cinchoninſalz 
neben einer geringeren Menge des Chininfalzes. Man gibt fie des- 
halb bei der nächften Arbeit wieder mit hinzu und wenn ſich endlich 
das Cinchoninſalz jehr angehäuft hat, fo zerfegt man die Salze durch 
toblenfaures Natron und fucht durch mwäfferigen Weingeift oder Wafler, 
im benen, wie fchon bemerkt, das Cinchonin ſchwer oder nicht löslich 
ift, die Baſen zu trennen. 

Sehaltspräfung der Chinarinden. Der ungleiche Gehalt 
der Rinden an Allalien und ihr hoher Preis machen e8 dem Fa- 
brifanten zur Pflicht, feine Ware vor der Berarbeitung auf ihren 
Gehalt zu prüfen. Bis jet hat man zu biefem Zmede die unter 1) be- 
ſchriebene Darftellungsmethode im Kleinen ausgeführt. Die zu er- 
langenden Refultate können nur bei der genaueften Arbeit richtig fein, 
und biefe wird durch bie vielen einzelnen Operationen bebeutend er» 
ſchwert. Ich zweifle indeſſen nicht, daß man dahin gelangen Tanı, 
die Operationen abzutürzen und eine größere Sicherheit in bie Ber- 
fuhe zu bringen, wenn man die Beitimmung des Alkaligehaltes nad) 
Art der gewöhnlichen altalimetrifchen ausführt. Hierzu bietet das 
unter 4) befchriebene Verfahren von Delondre das befte Mittel dar. 
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Durch dieſes erhält man die Alkalien im freien Zuflande und erfährt 
ihre Gefammmtmenge, wenn man von dem altsholifhen Auſszug bei 
Alkohol abdeftillirt, den Rückſtand mit einem gemeffenen Bolumen 
einer titrirten Schwefelfäure im Ueberſchuſſe vermifcht, filtrixt und 
die freie Säure durch kohlenſaures Natron zurücktitrirt. 
Chininfalze. Bon den Salzen des Chinins iſt das ſchwefelfaure, 
wegen feiner vorherrjchenden Anwenbung, das wichtigfte ; nur untergeord⸗ 
net erfcheinen dieſem gegenüber das ſalzſaure unb balbrianfanre Chinin. 
Schwefelfaures Chinin. Das neutrale (früher als baſiſch 


betrachtete) Sal; (Ch 30,, 16 ag.) kryſtalliſirt in weißen, langen, 
feidenglänzenden Nadeln, von ungemein loderer Beichaffenheit, welche 
an der Luft verwittern, indem fie einen Theil ihres Kryſtallwaſſers 
verlieren. Es löst fih in 740 Theilen kalten und in 30 Theilen 
fochenden Waflers; von Falten Alkohol braucht es 60 Theile, in 
Aether ift es nur wenig löslich). 

Man erhält das fchwefelfaure Chinin entweder bireft aus ver 
Rinde nad) dem unter 4 und 5 befchriebenen Verfahren, ober burd 
Neutralifiven des reinen Chinins mittelft verbünnter Schwefelfäure. 
Wenn man von legterer einen Ueberfhuß anwendet und ihn nicht 
durch Zuſatz von Alkali wieder neutralifirt, fo bildet fih das faure 
Salz, mweldyes ſchon in 11 Theilen Waffer löslich ift und deshalb im 
großer Menge in der Mutterlauge bleibt. 


Salzfanres Chinin, neutrales (Ch E18, 3 aq.) kryſtalliſirt 
in perlmutterglänzenden Nadeln und ift in Wafler ſchwer löslich. 
Dean erhält e8 1) durch Auflöfen des reinen Chinins in warmer ver- 
bünnter Salzſäure, wo c8 beim Erkalten der Löſung zum großen 
Theile auskryſtalliſirt. Dabei bat man aber jeden Ueberfhuß von 
Säure zu vermeiden, weil durch diefelbe das Ehinin in eine harzige 
Mafle verändert wird. 2) Um freie Säure ficher zu vermeiden, ftellt. 
man ed aus fchwefelfaurem Chinin durch Chlorbarium dar. Es 
werben 480 Theile verwittertes ſchwefelſaures Chinin mit 139 Theilen 
kryſtalliſirtem Chlorbarium gemengt, mit Wafler bei 60° C. digerirt, 
filtrirt und bie Auszüge bei derjelben Temperatur zur Kryſtalliſation 
abgedampft. 

Baldrianfaures Ehinin kryſtalliſirt in oktasdriſchen Kry- 
ſtallen, iſt leicht löslich in Allohol, wenig löslich in Aether umd braucht 
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110 Theile kaltes und 40 Theile kochendes Waſſer zur Auflöfung; es 
beſttzt wie alle balbrianfauren Salze den Geruch der Balbrianfänre. 

Um es varzuftellen, fügt man zu einer alloholifchen Chininlöfung 
einen. geringen Ueberſchuß von Balbrianfänre, mifcht hierauf ein dem 
Bolamen ber Löfung gleiches Bolumen Waſſer bei und verdampft ben 
Alcohol in einem Deftillirapparat bei einer Temperatur, die nicht 
Biber 50° C. fleigen barf. 

Chemiſche Erkennung des Chinins und feiner Ber- 
bindungen. Am ficherften dient hierzu das Berhalten des Chinins 
gegen Chlor. Wenn man der Auflöfung eines Chininſalzes zuerſt 
Chlorwaſſer und dann einige Tropfen Ammoniakflüſſigkeit beimifcht, 
fo färbt ſich die Flüſſigkeit fchön grün. 

Berunreinigungen und Berfälfhungen. Al Verun— 
reinigung kommt hauptſächlich nur Cinchonin beim Chinin und feinen 
Berbindungen vor. Am ficherften läßt fich dies durch die verſchiedene 
Löslichkeit beider Bafen in Aether nachweiſen. Man bringt etwas 
von bem zu prüfenden Material in ein Probierröhrchen, übergießt es 
mit wenig Waſſer und fügt einige Tropfen verbünnte Schwefeljäure 
bie zur vollſtändigen Löſung, hierauf Aetzammoniakflüſſigkeit bis zur 
Rentralifation und etwa das Zwölffache vom Gewichte der angewandten 
Probe an Aether bei. Scüttelt man nun einige Zeit, fo löst fi 
das ausgeſchiedene Ehinin im Aether auf und beim ruhigen Stehen 
fondert ſich dieſe ätberifche Löſung von der wäſſerigen bes ſchwefel⸗ 
fauren Ammoniaks ab, es bilven ſich in Folge defien zwei Flüſſigkeits⸗ 
ſchichten. Enthielt nun das geprüfte Chininpräparat Cinchonin, fo 
wirb diefes vom Aether nicht gelöst und erhebt fich, weil es fpezififch 
leichter iſt als die fchwefelfaure Ammoniaflöfung, auf die Oberflädye 
derſelben. Man bemerkt daher in dieſem alle einen Nieberfchlag 
&er mindeſtens eine Trübung auf der Gränzfläche ver beiden Flüſſig⸗ 
kitsfchichten. | 

Der Berfälihungen find beſonders beim ſchwefelſauren Chinin 
ſchon fehr viel beobachtet worden, namentlih mit Gyps, Kreide, 
Mognefin, Borfäure, Zuder, Mannazuder, Stearinfäure, Stärte- 
mehl, Salicin, Cinchonin. Die letzte Verfälſchung ift auf bie eben 
befgriebene Weife fehr leicht zu ermitteln, weil die Menge des Cin- 
henins natürlich viel größer als bei einer bloßen Verunreinigung ift. 
Die vier erften geben fidy zu erkennen, wenn man die Brobe verbremit 
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und laflen ſich fpeziell durch die bekannten chemifchen Merkmale nach⸗ 
weifen. Zuder und Mannit können durch wenig Waſſer ausgezogen: 
werben; Stearinfäure bleibt zuräd, wenn man mit Falter verbännter 
Schwefelſãure das Chininpräparat löst; Stärfemehl wird fofort durch 
Uebergießen ver Probe mit wäfleriger Jodlöſung, und Salicin durch 
Röthung beim VBefenchten mit Tonzentrirter Schwefelfäure angezeigt. 
Im Allgemeinen alfo müfjen alle hier angeführten Ehininpräparate 
1) ohne Rüdftand verbrennen; 2) in verblinnter Schwefelfäure [deli 
fein; 3) durch Jodlöſung nicht blau werden und 4) mit wenig Waſſer 
übergoffen keine ſüßſchmeckende ober die chemifche Reaktion des Zuders 
und Mannits zeigende Löſung geben. 
W. Stein. 


Ebior. 
(8b. III. ©, 437.) 

1) Entwidlung. Das der Chlerentwidlung zu Grunde lie- 
gende chemifche Prinzip ift, wie Bo. IT. S. 439 ausgeſprochen wurde, 
die Orydation des mit Chlor verbundenen Wafferftoffs ober ver dieſem 
gleich funktionirenden Metalle. Es ift dort auch augeführt, daß man 
Salzfäure (H El) oder Kochſalz und Schwefelfäure (Na 1 + SO, BO 
= 80, Na O + #61) anwende und ald Orhbationsmittel den Braun» 
ftein, Danganfuperoryb (Mn O,) benuge. Es ift jedoch Mar, daß 
man auf biefe Stoffe keineswegs befchränft ift, fondern dem ange 
führten Prinzipe gemäß alle Chlorverbindungen mit leicht oryoirbarem 
Radikal und alle Orpbationemittel, durch welche nicht dem Zwecke 
der Chlorentwidlung nadıtheilige Nebenprobufte erzeugt werben, be 
nugen Tann und mit Vortheil benugt, fobald fie billiger zu ftehen 
fommen, als die gewöhnlich gebräuchlichen. Während diefer Fall aber 
für die Chlorverbindungen nur als ſeltene Ausnahme eintreten Tann, 
hat man bezügli der Orybationsmittel eine größere Auswahl umb 
find deren in der That aud in neuerer Zeit mehrere anzuwenden ver- 
fucht worden. Am wictigften und intereffanteften ift jevenfall® ver 
Berfuh, die Salzſäure durch den atmofphärifchen Sauerftoff zu zer- 
fegen. Dies gelingt nämlich, wenn man Luft und Salzſäure gleich 
zeitig durch einen bie zum Rothglühen erhigten Raum ftreichen läßt. 
Obglei nun hierbei ein Theil der Salzſäure unverändert bleibt, wirb 
doch die Zerfegung ziemlich volftändig bewirkt werden können, wenn 


Chlor. 249 


man ben glühenvden Raum mit einem poröfen, feften Körper, 3. ©. 
Bimöfteinftäden, ausfällt, wodurch nicht bloß eine innigere Mengung, 
feubern auch eine Berbichtumg ber reagirenden Gaſe herbeigeführt werben 
u. Nachſtdem bat Dunlop Salpeterfänre oder falpeterfaure Salze, 
ans denen durch Schwefelfänre die Salpeterfäure frei gemacht wird, 
uud Salzfäure (oder Ehlormetalle und Schwefelfäure) in Anwendung 
gebracht. Bei der Aufeinanderwirkung dieſer Stoffe entfteht befannt- 
lich falpetrige Säure und Chlor. Um dieſe beiden Gafe von einander 
zu trennen, benubt Dunlop die Eigenfchaft der Fonzentrirten englifchen 
Schwefelfänre, falpetrige Sänre in großer Menge aufzuldfen, indem 
er das Gasgemenge durch Schwefeljäure ftreichen läßt. Etwa mit 
übergegangene Salzfäure wirb vom Waſſer zurüdgehalten, durch wel⸗ 
des das Gas nah der Schwefelfäure zu ftreichen genäthigt wird. 
Diefe Methode kann mit Bortheil nur dann benutt werden, wenn 
von der falpetrigen Säure eine vortheilhafte Verwendung gemacht 
werden Tann, und biefe ift offenbar nur die zur Schwefeljäurefabrifation. 

Eine gänzlich abweichende Methode der Chlorentwidlung hat Long⸗ 
maid in England in Ausführung gebracht. Sie gründet fi) auf die 
ſchen länger befannte Thatjache, daß beim Röſten von Echmefelmetal- 
im, deren fchwefelfaure Salze in ber Hite ihre Säure verlieren, mit 
CHornatrium Chlor frei wird. In dieſem' Falle geht das Schwefel 
metall zuerft in ſchwefelſaures Oxyd über, die Schwefelfäure gibt den 
mr Orydation des Natriums nöthigen Sauerftoff ab, verwandelt ſich 
in ſchweflige Säure und das Chlor wird frei. (3.2. (Fe, O, , 280,) 
+ (Ns el)=Fe0O,-+NsO,SO, +80, + €.) Als Schwefel- 
metall benutzt Longmaid Schwefel- und Kupferkieſe, auch DBleiglanz, 
und röftet dieſelben zuerft bei möglichft geringer Hitze, wobei nur das 
I&wefelfaure Metalloxyd entiteben fol, ohne daß eine andere chemifche 
Beränberung Statt findet. Das Röſtprodukt wird dann in befonberen 
Defen flärker erhitt und dadurch Chlor und fchweflige Säure erhalten. 
Daß dieſe Methode Bortheile gewähren fann, wenn fle neben ber 
Ansbringung ber betreffeuden Metalle betrieben wird, unterliegt feinem 
Zweifel; doch ift zu berüdfichtigen, daß bie ſchweflige Säure von dem 
Chlor getrennt werden muß. Das einfachfte Mittel hierzu würde 
darin beftehen, daß man die Gafe durch verdünnte Schwefeljäure 
fireichen ließe, welche die ſchweflige Säure zurüdhalten würde und zu- 
let ebenfalls zur Schwefelfäurefabrilation zu verwenden wäre. Ebenſo 


238 Chler. 


vortheilhaft dürfte es aber: ſeyn, dieſelben in Waſſer zu leiten, wor 
durch unter Waſſerzerſetzung Chlorwaſſerſtoff (Salzſäure) und Schue⸗ 
felfänre gebildet werben müßte. Durch Abdampfen wilrde dann bie: 
letztere konzentrirt, die Salzſäure aber ausgetrieben und zur Chletz⸗ 
entwicklung auf gewöhnliche Weiſe benutzt werden lönnen. 

‚Außer den im Hauptwerke Bd. U. ©, 440 angeführten Ent- 
widlungsapparaten wendet man in neuerer Zeit zur Darftellung geö- 
ßerer Mengen von Chlor mit Vortheil große, aus mit Theer durch⸗ 
tränkten Sanpfteinplatten zufammengefügte vieredige Käften an, bie 
durch Dampf bireft ober inbireft geheizt werben und in welde man 
den Braunftein gerne in ganzen Stüden einhängt, weil die Entwid- 
lung bes Chlors ftetiger Statt findet und eine Ruͤhrvorrichtung im 
biefem Falle nicht nöthig, auch ver Einfauf des Braunfteins in Stüden 
fiherer al8 der des gemahlenen if. Aufer den Sanpfteinläften find 
gut gebrannte, thönerne, baudyige Gefäße im Gebrauche, weldye im 
einem Wafler- (oder Chlorkalzium⸗) babe, ober durch Dampf (Saub- 
bäder find wegen des möglichen Zerfpringens der Gefäße ganz unziwed- 
mäßig) erhitzt werben und häufig mit einem durchlöcherten Einſatze 
von zylindriſcher Form verfehen find, in melden man den Braunftein 
in Stüden einlegt, während die Salzſäure in das bauchige Gefäß ein⸗ 
gefüllt wird. Zur Weiterführung des entwidelten Cafes dienen ge- 
theerte Thonröhren, wenn bafjelbe nicht in eine Flüſſigkeit eingeleitet 
wird; im andern Falle, wie gewöhnlich, Bleiröhren. 

2) Bleihfjalze. Mit dieſem Kollektionamen benennt man, 
wegen ihrer Anwendung zum Bleichen, die unterchlorigfauren (nad 
älterer Anſicht chlorigfauren, ſ. Bd. IH. ©. 451) Alkalien oder alla 
lichen Erben, welde durch Einleiten von Chlorgas in eine Löfung 
von kohlenſaurem Kali oder Natron, oder in Kalkmilch, oder auch da⸗ 
durch erhalten werben, daß man das Chlorgas auf die trodenen koh⸗ 
lenſauren Allalien oder trodenes Kalfhybrat einwirken läßt. Mean 
ann fie auch unreine, unterdhlorigjaure Sale nennen, ba fie ſtets 
neben dem unterchlorigfauren Salze noch ein Chlormetall und in eim- 
zelnen Fällen ein baſiſches Oxyd oder ein doppelt Tohlenfaures (auch 
anderes faures) Salz enthalten. Das Chlor bemächtigt ſich, in Folge 
feiner großen Berwandtichaft zum metalliichen Radikale dieſer Verbin⸗ 
bungen, zuerſt des Metalles, es in Chlormetall verwandelnd, unb ber 
frei werbenbe Sauerftoff vereinigt fi mit einem andern Antheile Chlor 
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a unterchlorigee Säure, welche endlich ihrerfeit® mit dem unverän« 
berten Meialleryde ein Salz bilbet (2E1 4 2MO — MEI -+ 610, MO). 
Darans geht hervor, daß die Bleichſalze ſtets Gemiſche jeyn müſſen 
von gleichen Atomen unterchlorigſauren Metalloryds und Chlormetall. 
Wenn aber bei Anwendung einer Löſung von kohlenſaurem Allali vie 
Auleitung von Chlor unterbroden wird ehe es im Ueberſchuſſe vor⸗ 
handen ift, fo findet fich im der Löſung noch eine dritte Berbindung, 
nämlich boppeltfohlenfaures Alkali, weil bie Kohlenſäure der Hälfte 
des Tohlenfauren Allalis, welche durch die Bildung ber unterchlorigen 
Saure frei geworben ift, ſich mit der zweiten Hälfte besfelben zu dop⸗ 
peltlohlenſaurem Sale zu vereinigen fähig ift und dieſes ber Zerſetzung 
durch Chlor einen größeren Widerſtand entgegenfeßt. Dies ift bei dem 
Eau de Javelle der Fall, welches fogar feine Eigenſchaft, Eifenflede 
aus weißen Zeugen zu entfernen, biefem Gehalte an doppeltfohlenfan- 
rem Salze allein verdankt. Wenn ferner trodenes Kalkhydrat mit 
Chlor behandelt wird, fo lehrt die Erfahrung, daß ein Theil des er- 
fieren unverändert bleibt, auch wenn Chlor im lieberfchuffe vorhanden 
RM. Der trodene Bleichkalk enthält aljo ftets baſiſches Kalfhybrat, 
welches fogar für feine Haltbarkeit wefentli und unentbehrlich ifl. 
Das Kallhydrat ſchützt nämlich einerſeits das Chlorkalzium vor dem 
Fenchtwerden, anbererfeit8 den unterdjlorigfauren Kalt vor ber Zer- 
fesung durch die Kohlenfäure der Luft. 

a) Ehlorfali und Ehlornatron (Bd. III. ©. 452), welche 
men zwar im trodenen Zuſtande barftellen Tann, gewöhnlich jebodh 
am in Auflöfung barftellt, find in folder ald Eau de Javelle 
ever Eau de Labarraque befannt. Für bie Darftellung auf 
treckenem Wege wendet man an der Luft zerfallenes kohlenſaures 
Natron an, d. h. foldhes, welches einen Theil feines Kryſtallwaſſers 
verloren bat (vermittert iſt). Dean bevient ſich dazu berfelben ober 
Shulicher Apparate, wie zur Darftellung des trodenen Chlorkalks und 
bat die Beobachtung gemacht, daß wie beim Chlorkalk ein Theil des 
Kalfinbrates, fo bier ein Theil des Tohlenfauren Salzes, felbft bei 
Unmwendung eines Ueberſchuſſes von Chlor, unzerfegt bleibt. Sehr 
Billig kann man fie auf naſſem Wege durch Zerfegung einer Chlor 
felkläfung mittelft fchwefelfauren Kalis oder Natrons varftellen (Art. 
Bleihkunft, Supplementbd. L ©. 479). Auch erhält man fehr 
ſiark bleichende Flüffigleiten, wenn man in die Löfung der genanuten 
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fhwefelfauren Salze Chlor bis zur Sättigung einleitet. Hierbei wirb 
bie Hälfte der Salze in unterchlorigſaures umgewandelt: 480, NaO 
+ 261 = Na€l + €10,NaO + 2(NaO , 280,); bie anbere 
Hälfte wird zu einem fauren Sale. Zum Bleichen der Zeuge müßten 
ſolche Löſungen, wegen des fanren Salzes, mit großer Borfidyt ange 
wenbet werben. 

b) Chlorkalk. Um Chlorkalk von guter Qualität barzuftellen, 
muß man vor allen Dingen einen reinen Kalk zur Verfügung haben, 
ein thonhaltiger Kalk Liefert ftetS ein Präparat von geringer Blei 
kraft. Bei der großen Konkurrenz, melde beſonders bie englifchen 
Fabriken den beutfchen in biefem Artikel machen, iſt e8 überbies 
wichtig, daß nicht bloß der Kalk, ſondern auch das Chlor zum billig. 
ften Preife befchafft werbe; die Chlorkalkfabrifation rentirt daher nur 
in Verbindung mit der Sobafabrifation, welde die Salzſäure als 
Nebenprodukt Liefert. 

Darftellung Was im II. Bande des Hauptwerles, ©. 456, 
über die Darftellung des trodenen Chlorkalks angeführt iſt, gilt n 
allen Theilen auch heute no. Um das (auf eine ber bei Darftellung 
des Chlors angegebenen Methoden bereitete) Chlorgas zu troduen, 
läßt man basjelbe zweckmäßig, bevor es in die Abſorptionslammer 
eintritt, Durch eine oder zwei leere oder mit Bimsfteinflüden gefüllte, in 
kaltem Waſſer ftehende Vorlagen gehen. Die Abforptionstammer ſelbſt 
muß feinen überflüffigen Raum varbieten, daher entweder fehr niebrig, 
oder mit einem Querboden verfehen ſeyn. Anftatt bes Bp. IH. S. 459 
befchriebenen Tennant'ſchen Abjorptionsapparates bedient man ſich jetzt 
gewöhnlich eines, wie jener aus Sandſteinplatten zufanmengefügten, 
aber niebrigeren, welcher weder vertifale, noch horizontale Scheibe 
wände in feinem Sunern bat. 

Ehlorometrie. Um ten Gehalt eines Chlorkalls, oder feine 
Yeltungefübigfeit zu beftimmen, zerfeßt man eine geiwogene enge 
detfelben durch Sulzfüure, melde für jedes Aequivalent unterdhloriger 
Sure zwei Aequivalente Chler entwidelt ‚EIO + EA = 26 + 
HON Die Menge des Ehlers ermittelt man aldtunn entweder durch 
die Menge des davon gebleichten Indigk. wie es Br. II. ©. 465 ff. 
angegchen ift, aber beifer durch die Wirkung. welche dakſelbe auf, einer 
didern Sherftuie Fübine. Cdlorüve uutüht. Eine rem jedem in voln- 
metriichen Ardeiten nur weni Chähten leicht aufjährbere unb in ihren 
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Refultaten fichere Probe ift die folgende, welche fi) auf die Verwand⸗ 
Ing bes Zinuchlorärs in Zinnchlorid gründet: Man wägt eine belie- 
bige Menge, 3. B. 1 Gramm Chlorkalk ab und zerrührt denſelben 
mit dem Zehufachen deitillirten Waſſers; andererſeits mißt man von 
einer durch chromſaures Kali titrirten Zinnchlorürlöſung fo viel ab, 
daß barin etwa das Doppelte des abgewogenen Chlorkalkes gelöst ift, 
und vermifcht dieſe mit ihrem halben Volumen Salzſäure. Nun ver 
mijcht man in Kleinen Portionen den mit Wafler zerrübrten Chlorkalt 
mit ber Zinndylorärlöfung und fpült fchlieglich die Reibſchale forgfältig 
mit Wafler ans. Um zu erfahren, wie viel Zinndlorär in Chlorid 
verwandelt worben ift, fett man jetzt ber Flüſſigkeit einige Tropfen 
opkafiumlöfung und Stärkelleifter‘, endlich fo lange von einer titrirten 
Löſung von faurem chromſauren Kalt zu, bis biefelbe durch gebilvete 
Jodſtärke blau gefärbt wird; 187 Zinnchlorür entfprechen 71, ober 
26,34 Zinnchlorür 10 Chlor. 

Nah Gay Luſſac (f. Bo. IL ©. 466) drückt man die Reiftungs- 
fähigleit eines Chlorfalfs in Graden aus, wovon jeder einem Maf- 
theile einer a. a. Ort bezeichneten Indigtinktur entſpricht. Diefe Be 
zeichnungsart ift mit Rückſicht auf die entſprechende chlorometrifche 
Methode nicht unpafjend geweſen; fie muß aber für alle quantitativen 
Prüfungsmethoden durch die am leichteften verftändliche progentifche 
Angabe erfegt werben. Um eine foldhe fofert beurtbeilen zu fünnen, 
iſt es am zwedmäßigften, bie unterchlorige Säure des Chlorkalks, 
welche in ihrer Wirkung zivei Hequivalenten Chlor entjpricht, auch bei 
der prozentifchen Angabe durch ihr Aequivalent an Chlor zu bezeichnen, 
d. b. den wirffamen Gehalt des Chlorkaltes fo auszubrüden, als ob 
er von zwei Atomen Chlor berrührte. 

8) Chlorſaures Kali. Die Bereitung biefed Salzes nach den 
Bp. IL ©. 461 angegebenen Methoden ift dadurch mit nicht unbe 
deutenden Berluften an werthvollem Material verknüpft, daß fünf 
Sechſtel des angewendeten kohlenſauren Kali in Chlorfalium verwandelt 
werben, welches nur einen geringen Werth befigt. Man Tann biejen 
Berluſt jebod auf verfchiedene Weife vermeiden ober verringern; beun 
es läßt fih 1) Chlorkalium bei Gegenwart von Aetzkalk durch Zuleiten 
von Chlor in chlorſaures Kali überführen, wozu der Kalk den Sauer» 
ſtoff liefert; und 2) verwandelt ſich Chlorkalk duch Kochen in chlor⸗ 
famen Kalt: 3(610 , Ca O) = 2 (EICa) + 610., Ca O, welder an 
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Chlorkalium oder kohlenſaures Kali feine Chlorfäure abgibt. Nach 1) 
wird 1 Aequivalent Chlorkalium (= 74,7) mit 6 Acqwivalenten Aetz⸗ 
kalk (= 168) oder 1 Gewichtstheil Chlorkalium mit 2,2 Gewichts 
tbeilen gebranntem Kalk und foviel Wafler gemifcht, daß ein bänner 
Brei entfteht, in welden man bis zur Sättigimg Chlor einleitet. 
Nah 2) werden 10 Theile Chlorkalk mit Waffer zu Brei angerührt 
und diefer zur Trockene abgevampft. ‘Der trodene Rückſtand wird im 
Waſſer gelöst, die Löſung filtrirt, durch Abdampfen Tonzentrirt und 
mit 1 Theil Ehlorfalium vermifht. Beim Erkalten kryſtalliſirt chlor- 
faures Kali aus. Endlich kann man auch Kallmilch mit Chlor fätt 
gen, filtriren, die Löſung des gebildeten Chlorkalkes durch ſchwefel⸗ 
faures Kali zerfegen, von neuem filtriren, die Löſung mit Chlor fät- 
tigen und zur Kryftallifation abdampfen. Im dieſem alle bat man 
felbftverftändlich wenigſtens keinen Berluft an Tohlenfaurem Kali; ein 
Theil des fehmefelfauren wird aber nicht in chlorfaure® Kali, fonbern 
nm in Chlorfalium verwandelt. 

Das hlorjaure Kalı kann mit Chlorkalium verunreinigt und jelbft 
damit vwerfälicht vorfommen. Die Gegenwart biefer Beimiſchung wirb 
durch falpeterfaures Silberoryb erkannt, die Menge berfelben am beften 
durch bie beim Chlorkalt angegebene chlorometrifhe Probe ermittelt. 
Man kocht zu dem Ende eine gewogene Dienge des Sales mit Saly 
jäure, leitet das entwidelte Chlor in Aetzlauge und fügt biefe, wie 
die früher angeführte Miſchung von Chlorkalk und Wafler, der Zinn« 
chlorürlöſung bei. 5 Wequivalente Chlor entjpredhen 1 Wegnivalent 
hlorfaurem Kali, oder 100 in Chlorid verwanbeltes Zinnchlorür zeigen 
26,4 chlorſaures Kalı an. 

W. Stein. 


Chokolade. 
(Bd. III. S. 470.) 

Die Verfahrungsarten bei der Chokoladebereitung ſind im Haupt⸗ 
werke genügend dargeſtellt. Nachträge werben jedoch erfordert in Be 
treff von Maſchinen und anderen mechaniſchen Vorrichtungen, welche 
neuerlich in großer Ausdehnung bei dieſer Fabrikation Eingang ge⸗ 
funden haben. Die hierüber mitzutheilenden Abbildungen befinden ſich 
fänmtlih auf Tafel 48. 
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A. Borrichtung zum Nöften des Kakao. 

Der Eifenblechzylinder, in welchem das Röſten vorgenommen wird, 

kun 14 bis 15 Zoll (rheinländiſch oder Wiener) Durchmeſſer bei 
26 Zell Fänge haben, uud ift dann groß genug um 50 Pfund (25 
Kilogramm) anf ein Mal darin zu behandeln. Er liegt berigontal 
m einem gemauerten Ofen, won deſſen Dede ſich mitten ein Zugrohr 
erhebt, und iſt auf einer eifernen Achſe befeftigt, welche mittelft einer 
Sanbfurbel von einem Finde langfam umgedreht wird. Man madıt 
die Achje hohl, an dem ber Kurbel entgegengefetsten Ende offen, und 
verfieht fle mit einer Menge Heiner Löcher, durch welche die Dämpfe 
md dem Innern des Zylinders entweichen können; fie vagt übrigens 
ans jebem ber beiden Zylinderböden 12 Zoll weit hervor und liegt 
nahe an dieſen Böden in Lagern eines länglich vieredigen eifernen 
Rahmens, der den Zylinder umſchließt. Im Ofen ruhen bie zur 
Suimberachfe parallelen Langfeiten des Rahmens auf zwei geraben 
engemanerten Cifenfchienen. Die VBorberfeite des Ofens ift ganz 
fen, Damit man deu Zylinder hiueinfchieben und gänzlich beraus- 
jehen lann; fie wird aber während der Arbeit durch zwei an Schar⸗ 
zieren gehende Thürflügel von Eiſenblech geichloffen. Um den Zylinder 
bequem mit Kalaobohnen zu füllen, legt man ihn ſammt feinem Rahmen 
af ein neben dem Ofen vorhandenes eifernes Geftel. Hat man 
hiernach die Thür in der Zylinderwand, durch welche das Einbringen 
ver Bohnen geſchah, verfchloflen, fo fhiebt man Rahmen und Zylinder 
u den Ofen, wo num an jebem Ende 3 Zoll der Achſe ſich aufer- 
halb befinden, fo daß das Drehen der Kurbel und die Entweichung 
der Dünfte ungehindert von Statten gehen können. Dem Roſte für 
die Feuerung ift 6 Zoll unter dem Zylinder fein Pla angewieſen; 
er hat gleiche Pänge mit dem Zylinder, aber nur 8 bis 9 Zoll Breite. 
Damit während des Röſtens die Bohnen fi) wenden und durch ein⸗ 
ander fallen, ift inwenbig am Zylinder, parallel zu deſſen Achſe, ein 
Streifen Eiſenblech in folder Stellung feftgenietet, daß feine Fläche 
einer durch Die Achſe gehenden Ebene entſpricht. 

Eine zweckmäßige Berbefierung des Röftapparates, wodurch biefer 
aber fehr an Einfachheit verliert und theuer wird, hat Devinf an⸗ 
gegeben: er macht Wand und Böden bes Blechzulinders doppelt, fo 
da Durch den Kleinen mit Luft gefüllten Zwiſchenraum einer zu heftigen 
Erkigung bes innern Zylinders vorgebeugt und das Verbrennen bes 
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Inhalts verhütet wird; auch verſieht er die Achſe mit mehreren ge⸗ 
bogenen Armen oder ſchmalen Schaufeln zum beſſern Wenden und 
Mengen der Kakaobohnen, und bringt eine Vorrichtung an, um zur 
Beurtheilung des Fortgangs der Arbeit eine Probe herauszımehmen. 
Die Abbildung hiervon fiehe im Bulletin de la Societ6 d’Encourage- 
ment pour l’Industrie nationale, Annee 49 (1850), p. 361. 

Durch gehöriges Röſten verliert der rohe Kakao 7 bis 8'/, Pro- 
zent von feinem Gewichte (Caraccad etwas weniger als bie anberen 
Sorten) j 

B. Maſchine zum Enthäüljen. 

Die im Hanptwerfe- (Bd. II. ©. 474) mitgetheilte Maſchine 
zur Abfonderung ver Hülſen vom geröfteten Kafao ift neuerlich weſent⸗ 
fidy verbeffert worden. Sie beiteht aus einer hölzernen Walze von 
3 bis 3',, Zoll Durchmeſſer und 9 bis 10 Zoll Länge, auf ihrer ganzen 
Zylinderfläche mit zahlreichen Nägeln befchlagen, deren bervorftehenbe 
fpigige Köpfe die Geftalt vierfeitiger Pyramiden haben; und aus bem 
vierfeitigen hölzernen Trichter ober Rumpfe, in welchen ber geröflete 
Kakao geworfen wird. Tie Walze befindet ſich borizontalliegenb im 
der untern Deffnung des Rumpfes und wird mittelſt Handkurbel ober 
Riemenſcheibe 50 bis 60 Mal in 1 Minute umgebreht. Die eine 
Seitenwand des Rumpfes ift unten burd eine Art Schuh, nämlich 
eine ſtellbare bogenfürmige Qußeifenplatte verlängert, welche ſich bi6 
nnterbalb der Walze fortfegt und dem Umkreiſe verjelben näher und 
näher tritt. Auf der fonfaven der Wulze zugewendeten) Fläche biefer 
Flotte ragen vierfeitig pyramitale Meine Baden hervor, weldye ben 
Nagellörien der Walze gleichen unt zwiſchen tiefelben eingreifen. 
Trebt Ab nun Die Walze, je merken die im Rumpie auf ihr liegenben 
Katachebnen in den lich verengernten Raum zwijchen Walze und 
Matte hineingezogen, gequetſcht, dann unter ter Walze wieder loß- 
gelaſſen, wo ſie auf ein Sied fallen. Man macht auch die Walze 
von Gußeiſen, und belegt ſie wie ter Schub mit kurzen flählernen 
Stüten. - - Der dieder deſchriedene Apparat Iefimbet ſich auf einem 
Unglichen häyernen Kuften, der nur an Niten Enden offen ifl. Im 
Innern dieſes Kaſtens dildet tus ſchon ermüßete Sieb eine geneigte 
Nie, auf welcher der Kalkar theus vom jeibit, theils im 
Tem Siede ertheilten chüuttetaden Weeeyung bümakpleiter: dabei 
Meine WruchRüdkgen der Ya durch; tie Didier ader, mebft 
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Staube und anderen leichten Unreinigfeiten, werben durch den Puftzug, 
welhen ein am tieferliegenden Ende des Siebes umlaufenver vier- 
armiger Windflügel erzeugt, nach der entgegengefetten Seite durch 
ven Kaſten fortgejagt. 

Außer zum Enthülfen dient dieſe Maſchine auch fehr gut, um 
die von Hülſen ſchon gereinigten Salaobohnen bei einem zweiten (und 
wöthigenfall8 dritten) Durchgange in Heine Stüdchen zu zerbrechen 
und bierburch für die weitere Zerfleinerung auf den Reibmafchinen 
vorzubereiten; baß bei diefer Anwendung der Windflügel unthätig 
bleibt und der Schub näher zur Walze geftellt wird, verfteht ſich 
von ſelbſt. ' 

C Maſchinen zum Zerkleinern und Mifcen. 

Bei der Handarbeit bedient man fi zum Zermalmen bes ent 
häffeten Kakao umd zum Mifchen vesfelben mit Zuder und Gewürz 
weier Berfahrungsarten, nämlich zuerft des Stoßens im Mörfer und 
dann des Reibens auf einer Steinplatte mittelft der eifernen Walze 
(fiehe im Hauptwerke Bo. II. S. 475 bis 477). Für beide Ope⸗ 
tationen hat man mancherlei Mafchinen in Anwendung gebracht; aber 
am meiften für das Reiben, welches ſich worzugsweife zur Ausführung 
durch Mechanismus eignet. In Fabriken von großem Umfange ift 
Kgenwärtig das Stoßen gänzlich) aufgegeben, und man verrichtet bie 
Arbeit von Anfang bis zu Ende mittelft Reibmaſchinen. 

1) Stoßmafdhinen. Eine Mafchine nad dem Prinzipe der 
Elampfmühlen, nämlic; mit vertifal fallenden durch Welldaumen ge- 
hebenen Stößeln ift leicht herauftellen, bearbeitet jedoch die Maſſe 
langſam und umgleihmäßig wenn nicht ein Arbeiter fortwährend be 
mäht ift, den ausweichenden Teig wieder unter dem Stößel zufammen- 
zuſtreichen. Beichreibung und Abbildung eines derartigen Stampf- 
werles mit vier gußeifernen Mörfern, von Antic zu Paris, findet 
fich im PIndustriel par Christian, Tome VII. p. 42. — Um die 

eben erwähnte Nachhülfe zu erfparen, hat man brei mwechjelmeife ge- 
bobene Stößel in einem Mörfer zufammenarbeiten laffen und dem 
(eßtern eine laugfame Drehung um feine Adıfe ertheilt. — Die von 
Bernaut erfundene, weſentlich abweichend gebaute Stoßmaſchine kommt 
weiter unten in Verbindung mit deſſen Reibmaſchine vor (S. 266). 

2) Reibmaſchinen. Die in Anwendung gebrachten Chokolade⸗ 
Reibmaſchinen laſſen fih unter fünf Gattungen orbnen: fie wirken 
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entweber a) mittelft einer auf einem Neibfteine bin und ber rollenden 
Walze; oder b) mittelft mehrerer auf dem fcheibenförmigen Reibſteine 
im Kreiſe herumrollender abgeftugter Kegel; oder c) mittelft rollender 
Steine in einem Troge; ober d) mittelft zweier, andy breier und 
mehrerer, ähnlich wie bei Walzwerfen angeorbneter Zylinder; ober 
endlich e) mittelft eines gefurcdhten Kegels in einem gleichfalls ge⸗ 
furdhten Mantel. Die Anwendung diefer verfchiebenen Mafchinen 
wird durd ihre Konftruktion und Wirkungsweife beftimmt. Auf a 
und b fann der Kakao jedenfalls erft dann gebracht werben, wenn 
er bereit8 in einen gröblichen Teig (oder wenigftens in Pulver) ver- 
wandelt ift, was durch Stoßen im Mörfer oder durch Maſchiuen 
wie c und e erreiht wird. Die Iegteren beiden bienen alfo in 
biefem Falle zur Vorbereitung; doch find fie — und vorzugsweife 
gilt die8 von der Art ce — auch geeignet, die ganze Bearbeitung 
bi8 zu Ende, ohne Mithälfe anderer Maſchinen, durchzuführen. 
Die Zylindermafchinen d können den Kakao empfangen, nachdem 
derfelbe nur auf der Enthülſungsmaſchine (S. 256) Hein zerbrochen 
worden ift. 

a) Mafchinen mit Reibſtein und rollender Walze Dies 
ift die Altefte, dem bei Handarbeit üblichen Apparate nachgebilbete 
Art, welde die beftändige Mitwirkung eines Arbeiters nicht erjpart 
und wegen ihrer geringen quantitativen Leiſtungsfähigkeit nur für 
Heine Babrifen fi) eignet. Das Weſentlichſte derfelben beſteht im 
einem jeftliegenden, von unten zu etwa 30° R. erwärmten Steine 
(harten Kalfftein, Marmor, anı beiten Granit), befien obere Fläche 
nad) einem Zylinderabjchnitte von großem Halbmeſſer ausgehöhlt if; 
und aus einer Walze, welche auf diefem Steine vor- und rüdwärts 
gerollt wird. Bei Poincelet’3 ſchon 1810 in Frankreich patentixter, 
von Caillon ausgeführter Maſchine (fiehe Description des machines 
et procédés specifies dans les Brevets d’invention etc. dont la 
durde est expiree, Tome 8, p. 130) ift die Walze im untern Ende 
eines aufrecdhten Rahmens angebracht, wird von einer Feder auf den 
Stein niedergedrüdt und vom Arbeiter mit den Händen bewegt. Die 
Mafchine von Legrand (Bulletin de la Societe d’Encouragement, 
19. Annde 1820, p. 234) bat hiermit große Aehnlichleit, weicht aber 
dadurch ab, daß der Drud auf die Walze durd ein Gewicht und bie 
Bewegung mittelft Hebelwerks durch zwei Fußtritte hervorgebracht 
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Bodenſtein hat 53 Zoll Durchmeſſer; die Kegel find 21 Zoll lang, 
am innern Ende 7", Zoll, am äußern 10%, Zoll did. 

Hermann in Paris, der fih um die Mafchinerie für Chokolade⸗ 
fabrifen große Berbienfte erworben hat, baut Reibmafchinen mit brei 
Kegeln, welche glei dem Bobenftein aus Granit hergeftellt werben 
und bei 15 Zoll Fänge am dünnen Ende 7 Zoll, am biden Ende 
10 Zoll Durchmeſſer haben; der Bodenſtein mißt 40 Zoll. Die 
ſtehende Welle, welche das ſchwere gufeiferne Geftell der Kegel umdreht, 
ragt oberhalb dieſes Geftelles nicht hervor und empfängt die Bewegung 
durch den Eingriff zweier koniſcher Räder unterhalb des Bodenſteines. 

Chomeau's im Jahre 1840 für Frankreich patentirte Machine (Des- 
eription des machines et proc&des spécitiés dans les Brevets expires, 
Tome 49, p. 225) enthält ebenfall® drei Kegel, aber dieſe empfangen, 
während fie im Kreiſe auf dem Bobdenfteine herumgehen, durch Räder: 
werk eine felbftändige Achjendrehung viel ſchneller als diejenige, welche fie 
durch die Wälzung erlangen würden: damit entjteht eine weſentliche Ver⸗ 
größerung der Wirkung, aber freilich auch ein fehr erhöhter Kraftbebarf. 

Zumeilen gibt man, um die Wirkung zu verftärken, auch bem 
Bodenfteine eine drehende Bewegung, weldye jener des Geftelles ber 
Kegel entgegengefett ift. Neuerlich fommen Maſchinen vor mit einer 
größeren Zahl von Kegeln, über welchen noch andere Kegel fo ange- 
bracht find, daß fie ſich zwifchen die auf dem Bodenſtein arbeitenden 
einlagern und diefelben berühren, weburd zwar die Summe ber 
reibenden oder mahlenden Oberflächen fehr vermehrt, aber die Ma- 
ſchine bedeutend vertheuert wird. Im Gegenſatze hierzu bat man 
andererfeitö auch wieder die Mafchinen in dem Grade verfleinert und 
vereinfacht, daß fie zum Betriebe durch Menſchenkraft und alfo für 
Fabriken von geringem Umfange ſich eignen. Eine foldhe Anorbnung 
von Nuffier zu Paris mit nur zwei Kegeln aus Granit oder Onf- 
eijen, patentirt 1844 (fiehe Description des machines et proc&des 
pour lesquels des Brevets d’invention ont &t& pris sous le r& 
gime de la loi du 5. juillet 1844, Tome 1, p. 208) hat folgende 
Dimenfionen der Kegel: 


für die Kraft 
eines Mannes. zweier Diänner. 
fine » 2 22.20.77 Zoll 11%, 300. 
Kleiner Durhmefler . 4%, „ 6, m 


Großer ” . 6 " 9 ” 
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ec) Maſchinen mit rollenden Steinen. Diefe find von 
Hermann im Paris in die Chofoladefabrifation eingeführt worden; 
Beichreibungen mit Abbildungen berjelben finden ſich in nachftehenden 
Werfen: Bulletin de la Societe d’Encouragement, 48. Annee, 
1849, p. 523; Dingler’8 Polytechnifches Journal Bb. 115, ©. 246; 
Armengaud, Publication industrielle Tome 6, p. 27. Auf unferer 
Tafel 48 ift nad leßtgenannter Duelle in Fig. 4 ein fenkrechter 
Durchſchnitt und in Fig. 5 der Grundriß einer folden Mafchine ge 
geben. Die Haupttheile find zwei ellipfoibifche Läufer GG von Granit, 
welche loſe auf einer gemeinfchaftlihen Achſe FF fteden und in ber 
ringförmigen Bertiefung eines gleichfalls granitenen Troges A berum- 
gemälzt werben. Letzterer ift mit einen gußeifernen Mantel B fo 
umgeben, daß ein Zwifchenraum bleibt, in welden man Wafferdbampf 
leitet, wenn eine Erwärmung erfordert wird. Die Maſchine bient 
nämlich ebenfowohl zum vorbereitenden Zerbrüden (Rulvern) des Kakao 
und zum Mahlen des Zuckers, als zum Reiben und Mengen des 
Chofolaveteiges; aber nur im leßteren Falle gefchieht die Arbeit unter 
Anwendung von Wärme. 

Die Vertiefung Des Troges A bildet, wie man aus ig. 4 er- 
kennt, eine Rinne von halbfreisförmiger Duerfchnittögeftalt. Der fo 
ausgearbeitete, äußerlich zylindriſche Granitſtein ruht mit feinem untern 
Raude auf mehreren Klögchen mie a, a, a, welche auf dem Boden 
des eifernen Manteld B beim Guſſe gebildet find; b ift pas Rohr 
zur Zuleitung des Dampfes, c (ig. 4) ein anderes — gleichfall® mit 
Hahn verfehenes — Rohr zum Ablaffeı des überflüffigen Dampfes 
und des Fondenfirten Waſſers. Maſchinen von bedeutender Größe 
(wie bie abgebildete, bei welcher der Bodenſtein oder Trog 57 Zoll 
Durchmeſſer und 13 Zoll Höhe bat, die Läufer 2 Fuß im Durd- 
meffer groß und 11 Zoll did find) werben mittelſt Bolzen d auf 
einem gemauerten Fundamente C oder auf ſtarken Balfen befeftigt; 
Heine, auf Betrieb durch Menſchenhand berechnete Exemplare bringt 
man auf tragbarem bölzernen oder eifernen Geftelle an. D ftellt 
einen zylindriſchen Auffag von Eiſenblech oder Gufeifen vor, befjen 
breite Flantſche mittelft Schrauben f dampfdicht mit dem Mantel B 
verbunden ift und ebenfowohl den Dampfraum von oben verſchließt, 
als den Yafjungsraum bed Troges A vergrößert. Während der Ar: 
beit kann man — um Verunreinigung abzuhalten und die Zerftreuung 
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der Wärme zu verhindern, eine Leinwanddecke varüberlegen, welche 
leicht zu befeitigen ift, wenn man die Mafchine füllen oder ent⸗ 
leeren will. 

Im Mittelpunfte des Troges A ift eine gufeiferne Pianne e 
eingefeßt, und auf deren Boden ein Stahlflögchen als Unterftügung für 
den Zapfen ver ftehenven Welle E, welche einen horizontalen fchmieb- 
eifernen Doppelarm F und daran die Läufer GG trägt. Die Welle 
E verlängert ſich weit genug nad oben, daß das koniſche Zahnrad H 
berfelben, welches mittelft eines ähnlichen Nabes I Bewegung em- 
pfängt, beim Bedienen der Mafchine nicht im Wege fteht; unmittelbar 
unter dem Rade H wird fir die Welle ein Halslager angebracht, 
welches in Tig. 4 weggelaſſen ift. Der Doppelarm F hat in feiner 
Mitte die Geftalt eines elliptifchen Ringes mit vierediger Deffnung, 
welche lettere einen gleichgeformten dickeren Theil der Welle E umfaßt, 
jo daß dieſe Welle bei ihrer Umbrehung den Arm F mitninmt, dem⸗ 
felben aber bie Freiheit läßt fi) zu heben oder zu fenken, je nachdem 
die Läufer G mehr oder weniger von der zu mahlenden Subftanz 
unter fid haben. Die Läufer (von denen der eine in Fig. 4 durch⸗ 
ſchnitten erjcheint) find ellipfoidifche Granitfteine mit einem Loche in 
der Mitte und auf den abgedrehten Theilen des Doppelarmes F gerade 
fo angebracht, wie ein Paar Wagenräder auf ihrer Achſe. Zu diefem 
Behufe ift in das Loch jedes Läufers eine zylindriſch ausgebohrte guß- 
eiferne Büchſe mit Gyps eingefittet; um einen Raum zum Aufenthalte 
bes Schmieröles zu erzeugen, bat man ber Achſe nur in ber Nähe 
beider Enden der Büchfe ihre volle Dide gelaffen, dazwiſchen aber fie 
ein wenig dünner abgedreht. Am Ende der Achſe ift eine Schrauben« 
mutter o vorgelegt, um das Abgehen des Täufer von der Achſe zu 
verhindern; doch wird dieſe Mutter nicht feharf angezogen, damit fie 
dem Läufer geftattet, fih um feinen eigenen Mittelpunft zu drehen, 
alfo die wälzende oder rollende Bewegung anzunehmen, welche eine 
Folge des mittelft der Welle E hervorgebrachten Kreislaufes ift. Jeden 
Fäufer umfchließen in Form eines Bandes oder Ringes zwei beinahe 
anliegende ſehr dünne Stahlitreifen g,g, deren Enden einerjeit® unter 
der Flantfche der Achſe F, andererfeitS unter der Schraubenmutter o 
eingeflemmt und dadurch feftgehalten werben; diefer Ring behauptet 
ftet8 die horizontale Ebene und ftreift, indem der Täufer innerhalb 
besjelben ſich dreht, von letzterem bie anhangenbe Kakaomaſſe ab. Um 
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man ſich durch folgende Betrachtung Überzeugen. Wer ein Körnchen 
irgend einer Subftanz mit dem Finger zertbeilen will, bejchränft füch, 
gleihfam inftinttmäßig, nicht auf Ausübung eine Drudes, fondern 
gibt der Fingerfpige eine ftreichende Bewegung. Beim Stoßen im 
Mörfer wird nie fo fchnell und leicht ein gleichmäßig feines Pulver 
erzeugt al8 in der Reibſchale, wo man mit dem Piſtille dieſelbe 
ftreihende Einwirkung ausübt. Die Vorrichtungen zum Reiben mittelft 
einer Walze auf einer Steinplatte oder mittelft abgeftugter Kegel auf 
einem fcheibenförmigen Bodenfteine (S.258, 259) würden nod) langſamer 
wirken als thatſächlich der Fall ift, wenn bei ihnen die Bewegung 
ber Walze oder der Segel eine rein wälzende, d. h. die Umfangsge⸗ 
fchwindigfeit des rollenden Beftandtbeiles genau dem auf der Unter 
Inge durdlaufenen Wege entfprechend wäre. Es tritt aber faft uns 
vermeidlich das Gegentheil ein; denn ber zwifchen ben arbeitenden 
Flächen befindliche fchlüpfrige Zeig verhindert eine vollfommene Wäl- 
bewegung, d. h. er bewirkt, daß Walze oder Kegel einiger Maßen in 
ihrer Achjendrehung verzögert werden, wonach deren Mantelfläche 
mehr oder weniger fchleijt oder ftreift. Es iſt (S. 259) angeführt 
worden, daß Antic bei feiner Reibmaſchine diefe Art Wirkung burd) 
zeitweife8 Sperren ber Kegel abfichtlid für kurze Perioden erzeugte; 
ferner (S. 260), daß Chomeau in noch höherem Grade ein Gleiches 
erreichte, inven er bie Achſendrehung der Kegel Über das der Wälzung 
entfprechende Maß hinaus fteigerte. Bei allen Mafchinen mit Kegeln 
überhaupt tritt der beadhtenswerthe Umftand ein, daß eine rein wälzende 
Bewegung in der ganzen Rängenerftredung der Kegel darum unmöglich 
wird, weil die Berjüngung bdiefer letzteren viel ſchlanker ift als zu 
dem gebachten Zwecke erforderlich wäre. ' — Läßt man zwei Zylinder 
mit ihren Mantelflächen in ſolcher Weife gegen einander wirken, baß 
beren Umfangsgefchwindigkeiten gleich groß find, fo üben fie nur eine 
drückende Thätigfeit aus: dies ift die richtige Methode für Walzwerke 
zum Streden dehnbarer Körper (3. B. in der Blechfahrifation und 


! Um eine reine Wähbewegung zu erzeugen, müßten bie Durchmeffer ber 
beiden Kegel-Euden fich eben fo zu einander verhalten, wie Deren Abftände von 
ber vertifalen Achſe, um welde ber Kreislauf Statt findet. In Wirklichkeit 
aber find bie binnen Ende ber Kegel viel dider, als fie nach biejer Forderung 
ausfallen wilrden, und dem zufolge kann eigentlich die Wälzbewegung ohne 
Schleifen nur auf einem einzigen Punkte ber Kegellänge Statt finden. 
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bei ähnlichen Gelegenheiten), fowie zum Zerbrechen harter Subftanzen 
(Erze u. ſ. w.) in Heine Stüde ober zum Auspreffen (3. B. bes 
Zuckerrohres, durchnäßter Zeuge u. dergl.); aber nicht zum Zerreiben 
weicher Stoffe oder ſolcher Pulver, welche bereitö einen gewifjen Grab 
von Feinheit erlangt haben. Hierzu wird erfordert, daß die Zylinder- 
mantelfläcyen bei ihrer Bewegung in derfelben Richtung eine ungleich 
große Geſchwindigkeit haben. Man richtet nach dieſem Grundſatze 
> 2. Schrotmühlen der Bierbrauereien, Walzenmühlen zum Mehl- 
machen, Farbmühlen u. |. m. ein, indem man biefelben aus zwei 
gleich großen eifernen Zylindern bildet, die vermöge ber auf ihren 
Achſen figenden und in einander eingreifenden Zahnräder in ihrer 
Bewegung von einander abhängig gemacht werben; dabei aber dem 
Rade der einen Walze um ein paar Zähne mehr gibt, ald dem ber 
audern. 
Auf die Konftruftion der Chokolademühlen mit Zylindern findet 
das eben Gefagte feine Anwendung. Es fcheint, daß diefe Art Ma- 
ſchine (welche in Schnelligfeit der Arbeit die Mühle mit vollenden 
Kegeln bei gleicher Betriebskraft bebeutend übertrifft) zuerft von Ra- 
tffeau in die Chofoladefabrifation eingeführt wurde; wenigftend nahnı 
dieſer fchon i. J. 1834 ein franzöfifches Patent, deſſen Befchreibung 
im 35. Bande ber Description des Brevets expires p. 173, ent- 
halten if. Er wendete zwei neben einander liegende glatte gußeiferne 
Walzen von 15 Zoll Länge und 6 Zoll Durchmeſſer an, welche hohl 
waren, durch bineingeleiteten Wafjerdampf erwärmt, und mit ver: 
Iiedener Geſchwindigkeit umgebreht wurden. 

Veruaut in Parıs ließ fi) 1844 eine kombinirte Stoß- und 
Reibmaſchine patentiren, die in letterer Beziehung hierher gehört und 
von welcher wir in ig. 11 (Taf. 48) eine Skizze nad) Armengaud’s 
Genie industriell (®b. 3, ©. 90) und ber Description des Bre- 
vets sous la loi de 1844 (Tome 2, p. 82) mittheilen. ‘Die Zeich- 
nung ftellt einen Seitenaufriß vor. aa ift das gußeiferne Geftell; 
b und ce find zwei eiferne, 5 Zoll vide und 16 Zoll lange Reib— 
zylinder, von denen b in feiten Lagern liegt, wogegen c ſich verftellen 
üßt, um jedes Mal in die angemefjenfte Nähe zu b gebracht zu 
werben. Zu biefem Zwede ift jedes der beiden ſchiebbaren Zapfen: 
Inger ver Walze c mit einer Stellfhraube verfehen, woran ein koniſches 
Getrieb 1 fi befinbet; und in gleicher Höhe mit den Stellfchrauben, 
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aber unter rechtem Winkel zu venfelben, liegt eine Achfe mit zwei 
anderen Eonifchen ©etrieben wie f, welche in jene der Schrauben ein- 
greifen. 

Die Bewegung geht von einer Welle g aus, bie mittelft der 
Sandkurbel v oder einer Riemenfcheibe in Umdrehung verfegt wird, 
und woran fi das Zahnrad h fo wie ein (in der Zeichmung wicht 
jichtbares) Getrieb befindet. Letzteres greift in das fünf Mal fo große 
Stirnrad d der Walze b, welche mittelft ihres Getriebes e die Be 
wegung auf ein Meineres Getrieb an der Walze ce, und fomit auf 
diefe felbft in der Art überträgt, daß c eine im Verhältniß 5:4 
größere Gefchwindigkeit erhält ald b. Durch das ſchon erwähnte Rad 
h wird das Rad k und das hiermit an gemeinfchaftlicher Achfe fipende 
Schwungrad j umgetrieben. 

Die Vorrihtung zum Stoßen ift nun noch zu erflüren. Eine 
gußeiferne, Horizontale, 3 Zoll vide, 15 Zoll lange Walze m, welche 
fih faft vor der ganzen Breite der Mafchine her erftredt, vertritt bie 
Stelle der Stößel. Sie ift nicht beftimmt eine Drehung anzunehmen, 
fondern fitt an einem von ihrer Mitte unter rechtem Winkel anb- 
gehenden ſchmiedeiſernen Stiele n, weldher oben mit einer zu m pa⸗ 
rallelen Achſe o verbunden iſt; Friktionsrollen an den Enden biefer 
legtern gehen in Senfredhtführungen wie pp auf und nieder ımb ge 
ftatten zugleich eine Drehung von o um ſich felbft, wodurch die Walze m 
in Stand gefegt wird, bei ihrer Bewegung der Geftalt des Mörſers 
zu folgen. Bermittelft eines Lenkarmes oq hängt jedes Ende der 
Achſe o an einem Hebel qrst, welder feinen Drebpunft in s Bat, 
bei t aber eine Friktionsrolle trägt. Diefen Rollen entſprechend find 
auf der Welle g zwei übereinftimmenb ftehende Däumlinge ober er- 
zentrifche Scheiben angebracht, deren eine man bei u hinterhalb des 
Rades h bemerkt. Der Mörfer xxx’ ift eine Art halbzylinprifchen 
Troges von Gußeiſen mit einer ſchräg anfteigenden hohen Hinter⸗ 
wand x’ und einer an Scharnieren aufzuhebenden Vorderwand y aus 
Eiſenblech, welche als Thür dient, um die Kalaomaffe einzubringen, 
auszunehmen und während der Arbeit zu beobachten. Die Enpfeiten 
find durch angeſchraubte Wände von ſtarkem Eiſenblech gefchloffen. 

Angenonmen, ber walzenförmige Stößel m befinde ſich (wie bie 
Zeichnung angibt) auf dem Boden des Mörſers und die Mafchine 
werbe num durch Umbrehen ver Kurbel v in Bewegung geſetzt; fo 
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kommen wicht nur auf fchon bekannte MWeife die Keibzylinder b, e in 
Zhätigleit,, fondern es brüden auch bei jevem Umgange ver Welle g 
en Mal tie Däumlinge u die Enden t der Hebel tq nieder, wodurch 
q in die Höhe geben und mittelft ter Lenker oq die Achſe o in ben 
dährımgen pp, folglihh den Stößel m im Mörfer x erheben. Die 
Geftalt der Däumlinge u bringt es mit fi), daß dieſelben bei been- 
bigtem Hube plößlih Die Enden der Hebel tq Ioslaffen, aljo ber 
Stößel Freiheit erhält, im Mörfer herabzufallen. Beim Aufgange wie 
beim Riedergange fdhleift die Walze m auf der ſchrägen Hinterwand x‘ 
des Mörſers; im Augenblide des Stoßes ſchiebt fie aber die unten 
m der trogartigen Bertiefung befindliche Mafje etwas nad) vorn in 
die Höhe, von wo während des nächſten Hubes ein Zurüdfließen Statt 
findet, fo daß beftändig ein Wenden und Dircheinandermengen ohne 
Zuthun eines Arbeiterd Statt findet. Hierin liegt ein mefentlicher 
Borzug bed gegenwärtigen Apparates gegenüber den Stoßvorrichtungen 
mit ſenkrecht fallenden Stößeln. Auf je 5 Stöße im Mörfer erfolgt 
1 Umgang der Wale b und 1'/, Umgang der Walze c. Wem man 
mittelft der Zylinder b, c reiben will, ohne zugleich zu ftoßen, fo 
erhebt man ven Stößel m auf feinen hödften Punkt und erhält ihn 
aufgehoben durch Unterftügung der Achſe o. — 

Im neuefter Zeit hat ſich vorzüglih Hermann in Paris mit Ver- 
vellfloninınumg der Zylinderreibmafchinen abgegeben. Beichreibung und 
Abbildungen der von ihm angemwenbeten Einrichtung findet man im 
l. Bande der Description des Brevets pris sous le r&gime de la 
ki de 1844, p. 311, und in Armengaub’s Publication industrielle, 
Tome IV. p. 49. Der legtern Duelle entlehnen wir einige Anfichten, 
weihe auf Taf. 48 in Fig. 1, 2, 3 nad kleinerem Maßftabe wieder: 
gegeben find. 

Big. 1 ftellt einen Seitenaufrig, ig. 2 den Grundriß, Fig. 3 
einen Endaufriß vor. ‘Die abgebildete Diafchine ift eine von mittlerer 
Größe, deren Walzen 26 Gentimeter (10 Zoll) Durchmeſſer und 
54 Gentimeter (21 Zoll) Länge haben. Sie enthält drei folhe Wal- 
zen, weldhe aus Granit gehauen und auf durchgehenden eifernen Achſen 
befeftigt find. Hermann baut aber auch Exemplare mit vier und mit 

ſechs Zylindern. 

Das Geftell befteht aus zwei gleichen großen gufeifernen Rah— 
men, einem auf jeder langen Seite der Mafchine, wie man bei 
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DABCD in Fig. 1 fieht; ferner vier dieſe Rahmen verbinbenben 
Schmiebeifenftangen F, F, F', F'; vier gußeifernen oder von ftarfem 
Eifenbledh gemachten Wänden, welche zwifchen die Edpilafter D einge. 
fest find; endlich zwei Blehböden, die man in ig. 3 durch die punk⸗ 
tirten 2inien bei H und H angebentet bat. Die Umkleidungswände 
der langen Seiten, wie GGG in Fig. 1 find von innen gegen bie 
Rahmſtücke B,C feft angefchraubt; jene der Enpfeiten — E und E' 
.in Fig. 2, E' in Fig. 3 — bilden Thüren, durch welche man zum 
Innern des Kaftens gelangt, um auf die Böden HH einige Kohlen: 
beden zu fegen, worin man mit ganz Heinen Holztohlen ein (zur Er» 
wärmung der Reibzylinder bienendes) ſchwaches Teuer unterhält. 

Die granitenen Neibwalzen A', A?, A® haben eiferne (im Innern 
der Zylinder etwas didere und achtlantige) Achſen, welche auf bie 
aus den Figuren erfichtliche Weife auf dem Geftelle ‘gelagert ‚find. 
Die Pagerböde der Mittelmalze A? ftehen, jeder durch drei Druck⸗ 
fchrauben bei x (ig. 1) befeftigt, unbeweglich; jene der anvern beiben 
Walzen find aber in Schligen der Geftellbahnen AA fchiebbar und 
werben erft dann mittelft ihrer Schrauben y feitgehalten, wenn ben 
Zylindern A', A® die gerade erforberliche Lage gegen ben Zylinder A? 
gegeben ift. Diefe Adjuftirung muß auf das Allergenauefte gefchehen, 
und e8 bient hierzu folgender Mechanismus. An jedem Ende ber 
Mafchine befindet ſich eine horizontale ſchmiedeiſerne Achſe f, mittelft 
einer Kurbel e umzubrehen und mit zwei Schrauben ohne Ende d 
verfehen, welde in dazu gehörige Räder c eingreifen. Letztere ſtecken auf 
Spindeln a, weldye in den Lagerböden ver Walzen A' und A® fi aus⸗ 
und einfchrauben können, in den feften Doden b aber nur eine Dre: 
bung um ſich felbft haben, ohne ihren Drt zu verlafien. Die Folge 
biefer Anordnung ift, daß beim Umdrehen einer der Kurbeln e ber 
betreffende Keibzylinder A! oder A? dem Mittelgylinder A? genähert 
oder davon entfernt wird, unter fteter Beibehaltung der parallelen Lage. 

Die Mafchine wird mittelft der Niemenfcheibe L (wozu die Lofe 
Scheibe L’ gehört) und deren Welle Q in Betrieb geſetzt. Es trägt 
nämlich zunädft dieſe Welle ein Getrieb K, welches in das große 
Stirnrad J an ber Achfe der Mittelwalze A? greift. Letztere treibt 
ferner mittelft Getrieb O und Rab P die Walze A', fowie mittelft 
Rad M und Getrieb N die Walze A’, Hieraus folgt nım die in 
dig. 1 durch Pfeile angezeigte entgegengefeßte Bewegungsrichtung ber 
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mittlern Walze im Vergleiche mit den beiden äußeren, und bie fehr 
mgleiche Umfangsgefhwindigfeit. Die Zähnezahlen der Räder und 
Betriebe, welche auf ven letztern Umftand Einfluß haben, find: 
M= 42 N = 12 
0 = 2% P= 35. 


Auf je 1 Umgang des Mittelsylinders A? macht folglich A' nur 2 


oder %, Umgang, A® dagegen = oder 3%, Umgänge. Seht man bie 


Umfangegefchwindigkeit ver erften Walze A' = 1, fo folgt jene von 
A? — 1%, und von A’ —= 6%, Die Welle N Täpt man 54 bis 60 
Umgänge in 1 Minute maden; hieraus folgen, weil J fünf Dat fo 
viel Zähne enthält als K, für die Mittelmalze 10,8 bis 12, ober 
durchſchnittlich etwa 11,2; danach für A' 6,4 undfür A? 39,2 Umgänge. 

Die Einführung der zu zerreibenden Maſſe gefchieht von oben 
zwiſchen ben Zylindern A' und A?; vermöge ihrer teigartigen Be⸗ 
fhaffenheit bleibt fie an diefen Zylindern hängen und wird von dem 
fämeller gehenden A? fortgeführt, fogleich zwiſchen A? und A® noch 
femer zerrieben, endlich von der Außenfeite des leßtern mitteljt eines 
Röblernen Streichmeſſers abgenommen, in einem untergefegten Beden 
aufgefangen. Das Streichmeiler fieht man bei g in Fig. 1 angezeigt, 
deutlicher bei gg in Fig. 2. Es ift auf einer dünnen Welle ange- 
bracht, welche ſich zwiſchen zwei Spitenfchrauben i, i drehen kann 
md von ber unter rechten Winkel zwei Arme h, h ausgehen; Stell- 
ſchrauben bei 1, 1 wirken vergeftalt auf dieſe Arme, daß legtere mit 
fhe feiner Bewegung gehoben und gefenft werben fünnen, wodurch 
das Anliegen des Mefierd an ver Walze A® auf das Genauefte zu 
regeln if. Zum Aufgeben ber Kakao⸗ oder Chokolademaſſe befindet 
fh über den Zylindern A! und A? ein Rumpf oder trichterartiger 
bölgerner Kaften R, deſſen unteres Ende genau der Tonveren Geftalt 
der Zylinder angepaßt fein und dieſelben berühren muß. Um biefer 
Bedingung auch bei eintretenver Abnugung noch genligen zu fünnen, 
iſt auf jeder der betreffenden zwei Rumpfwände inwendig ein zwiſchen 
Leiten ſchiebbares Brett angebracht, welches unten nach ber mit zwei 
Sohlbögen zugefpittten Geftalt ausgearbeitet und durch Schrauben im 
erforberlihen Grade hinabgelaffen wird. Die eben erwähnten Schrau- 
ben, w in Fig. 1 und 3, gehen burd aufen am Rumpfe befeftigte 
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Muttern m und brüden auf Bolzen v, melde von ben Schie⸗ 
bern dur Schlige in der Rumpfwand berausragen. Der Rumpf 
wird von zwei ſenkrechten Eifenftangen n, n (tig. 3) getragen, bie 
man in Oehre oder Lappen o, o bed Geftelld (f. Fig. 2) eim 
ſchraubt. 

Wenn der Kakao auf die gegenwärtige Reibmaſchine in dem klein⸗ 
zerbrochenen Zuſtande gebracht wird, wie man ihn durch einen zweiten 
Gang Über die zum Enthülſen beſtimmte Maſchine darſtellen Tann 
(S. 257), ſo genügt das einfache Einfüllen desſelben in den Rumpf R 
nicht; man muß vielmehr alsdann über dem Rumpfe ein zweites Be⸗ 
hältniß (einen kleinern Rumpf) anbringen, welches gleich dem Rumpfe 
einer Getreidemühle mit einem in zitternde Bewegung geſetzten Schuh 
verſehen iſt, um mittelſt desſelben den Kalao zu geringen Portionen 
nach und nach durch R zwifchen die Walzen zu ſtreuen. Allein ſchon 
beim zweiten Durchgange iſt dieſe Nebenvorrichtung überflüſſig; und 
wenn eine Vorbereitung des Kakao durch Stoßen oder durch Quet⸗ 
ſchen unter rollenden Steinen Statt gefunden hat, wird ſie überhaupt 
nicht gebraucht. Dit der Kalao ein Paar Mal bei ſucceſſive enger ge⸗ 
ftellten Zylindern durch die Reibmafchine gegangen, fo vermengt man 
ihn mit dem erforberlihen Gewichte Zuder und vollendet die Bearbei⸗ 
tung, indem man die Walzen noch mehr einander nähert. Eine Ma- 
fhine von der Größe der abgebilveten kann in einem Tage, je nach 
der vorhandenen Betriebskraft, von welcher die Geſchwindigkeit ber 
Walzen abhängt, 300 bis 800 Pfund (durdfchnittlich 500 Pfund oder 
250 Kilogramm) fertige Chokolademaſſe liefern, ein Exemplar ber 
Heinften Sorte, von einem Manne in Bewegung zu feßen, wacht 
täglich wenigftens 40 Pfund (20 Kilogramm). 

e) Mafchinen mit gefurdhtem Kegel. Die Örunbeinrid« 
tung diefer Mafchinen ift mit jener der allgemein gebräuchlichen Kaf⸗ 
feemühlen übereinſtimmend. Man Tann fich einer derartigen Mühle 
bevienen, um bie enthülfeten Kalaobohnen kalt zu einem Pulver zu 
mahlen, welches dann fofort auf eine Reibmaſchine mit rollenden Ke- 
geln oder mit Zylindern gebracht wird (f. im Artifel Mühlen, 
Bd. X. des Hauptwerks, S. 206). Hermann bat jedoch eine weiter 
gehende Anwendung davon gemacht, indem er die arbeitenden heile 
fehr vergrößert aus Granit herftellte und erwärmte, wonach fie zum 
Mahlen dc8 Chokoladeteiges brauchbar werben. 
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ig. 12 ift ein ſenkrechter Durchſchnitt, Yig. 13 der Grundriß 
feiner 1853 in Franfreich patentirten Mafchine (nad) Arnengaub’s 
Genie industriel, VIII. 101). Die Bewegung wird mittelft ber 
Riemenfcheibe (loſen und feften Scheibe) AA! an die liegende Welle b, 
von dieſer durch die koniſchen Zahnräder C,C! an die ftehende Achſe d 
md folglich an den, hierauf mitteljt feines gußeifernen Futters a und 
zweier Scheiben c,c befeftigten, Eonifchen granitenen Läufer B mitge- 
theilt. Der unbeweglihe Stein oder Lieger B' ift gleichfall® aus 
Granit gemacht, von ringförmiger Geftalt mit einer ber Form bes 
Länfers entjprechenden koniſchen Deffnung. Die einander fehr nahe 
ſtehenden Kegelflächen f (Fig. 12) find gefurdht oder eingelerbt, wie 
man in Fig. 13 bei f! angebeutet ſieht; die Furchen können entweder 
von oben bi8 unten gleihe Tiefe haben, oder von oben nach unten 
dergeftalt abnehmen, daß fie fih am unterften Ende ganz verlieren. 
Zwiſchen dem Lieger B! und deſſen gußeifernem Mantel DD ift ein 
Zwiſchenraum, in weldyen der zur Erwärmung dienende Dampf mit- 
teift zweier Röhren g,g' zugeführt wird. Auf den obern Rande des 
Manteld D ift ver gleihfall8 gußeiferne Rumpf D' (nur in Fig. 12 
zu feben) feft angefchraubt, in welchen man den zu mahlenven Kakao 
ober Chofoladeteig einfüllt, und ber zugleich wittelft eines ſtarken guß- 
eifernen Bügels FF das Halslager der Achſe d, fowie die Lager k, k 
der Welle b trägt. Die Nabe des Rades C! wird durch einen Zaum 
oder ein Halsband n an ihrem Plate gehalten, während vie Achje d 
in ihr auf und nieder fchiebbar ift, um die genaue Stellung bes Läu⸗ 
fers gegen ben Lieger zu geftatten. Ein auf ver obern Scheibe c des 
Länfers angefchraubtes Streichmeffer i veranlaßt, indem es mit dem 
Steine umgeht, die Kalaomaſſe zum Eintritt zwifchen die Tonifchen 
Mahlflächen; die gemahlene Maſſe kommt dann unten heraus, fällt in 
eine Rinne 00 des Sokels G und gelangt von hier durd ein Rohr u 
im den Sammellaften v. Bei h ift ber Drehpunkt eines Hebels j, 
welcher bie Pfanne der Steinwelle d unterftügt und an feinem ent- 
gegengeſetzten Ende durch Die Stange | getragen wird; leßtere hat oben 
Schraubengewinde, wozu die Mutter ſich in der auf w ruhenden Nabe 
des Meinen Rades K befindet: dreht man dieſes mit der Hand ent- 
ſprechend um, fo wird der Läufer B gehoben oder herabgelaffen, wie 
es ber Feinheit des Mahlgutes entſpricht. 
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D. Vorrichtungen zum Verdichten und Formen ber 
Chokolade. 

Nachdem der Kakao feingerieben, mit Zucker (und Gewürz) ver⸗ 
mengt und wieder gehörig gerieben iſt, kann man die Chokolade im 
Weſentlichen als fertig anſehen. Es muß jedoch zum Schluß bie teig- 
artige Maſſe durch Prefjung verdichtet und von eingemengten Luft» 
bläschen befreit, endlich in Täfelchen geformt werben. 

Devind in Paris, welcher auf die Einrihtung feiner Chofolabes 
fabrit fehr viel Geld verwendete, hat in berfelben eine änßerſt fimn- 
reich gebaute, aber ebenfo zufammengejegte Mafchine aufgeftellt, wo⸗ 
durch das Prefien, Abtheilen und Yormen ver Chololade in unntittel- 
barer Folge und ohne Zuthun von Menſchenhänden auegeführt wirb 
(f. Abbildung und Beſchreibung: Bulletin de Ja Societe d'’Encourage- 
ment, 49. Année, 1850, p. 356, und Description des Brevets 
pris sous la loi de 1844, Tome VIIL p. 37). Der hohe Anfchaf- 
fungspreis diefer Mafchine macht diefelbe für die meiften Fabriken um- 
geignet. Eine andere Mafchine, von Pelletier in Paris, ift allerbings 
weit einfacher, aber auch befchränfter in ihren Leiftungen,; man findet 
fie befchrieben und abgebilvet im 11. Bande der Description des 
Brevets pris sous la loi de 1844, p. 80. 

Am gewöhnlichften bedient man ſich der beiden Vorrichtungen, 
welche wir nad) Armengaud (Publication industrielle, VIII. 90, 91) 
auf unſerer Tafel 48 dargeftellt haben. 

Die erfte dient zum PVerbichten und Abtbeilen des Chokolade⸗ 
teiges; f. Big. 6 ſenkrechter Längendurchſchnitt, Big. 7 Querdurch⸗ 
Schnitt. Sie befteht aus einem gufeifernen Rumpfe U, in welchen 
man den von der Neibmafchine kommenden Teig einjült, und auf 
deſſen halbzylindriſch vertieftem Boden eine archimediſche Schraube V 
liegt. Diefe, mittelft Niemenfcheibe y, Getrieb w‘ und Stirnrab w 
etwa 45 Mal in einer Minute umgedreht, preft den Teig in bie 
fonifhe Büchſe X, fomprimirt ihn darin und treibt ihn durch bie 
Heine Deffnung berfelben in Geftalt einer Wurft heraus, welche ſich 
auf den Friktionswalzen des Tiſches Y fortfchiebt. Ein vor der Deff- 
nung angebradjtes, mit Handgriff verfehenes Meſſer z (f. vorbere 
Anfiht Fig. 8) dient, um während des Heraustretens die Wurſt 
in Theile von der zu einem Täfelhen erforberlichen Größe zu zer» 
fhneiden. Der ganze Apparat fteht auf einem gußeifernen, an allen 
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Seiten gefhloffenen Kaften Z, in welchen man nöthigen Falls eim 
Lohlenbecken fegt, um die Chofolade während der Bearbeitung warm 
umb weich zu erhalten. 

Die auf angegebene Weife erhaltenen Stüde legt man fofort in 
vie Formen, melde auf der zweiten Borridhtung gefchättelt werben, 
damit die Maſſe fich ausbreitet, die Formen gleihmäßig ausfüllt und 
eine glatte Oberfläche annimmt. Bon der Schüttelmafchine zeigt Fig. 9 
einen ſenkrechten Längendurchſchnitt, ig. 10 einen Querdurchſchnitt. 
Auf dem hölzernen Geſtelle EE ift ein mit emporftehendem Rande ein- 
gefaßtes Tifchblatt F angebradht, welches man mit ben dicht an ein- 
ander gejetten, aus Zinkblech verfertigten Chofoladeformen bevedt. 
In jede Form legt man eins der Stüde, welche durch das Zerſchneiden 
ver Chokolademaſſe auf der vorftehenden Mafchine gewonnen wurden; 
dann ertheilt man dem Tiſche eine fchüttelnde oder vielmehr hüpfende 
Bewegung zu dem fchon befannten Zwecke. Um dieſe Bewegung ber- 
vorzubringen, dienen zwei Rädchen a mit fehrägen Zähnen, melde 
auf der im Geftelle drehbaren und durch die Riemenjcheibe c umge 
tricbenen Achſe h feftfigen. Die Zähne der Rädchen wirken gegen bie 
vom Tifchblatte unterwärts vorfpringenden Zaden e,e, heben biefe 
vermöge der abgefchrägten Seiten, laſſen fie aber fofort und plötzlich 
wider fallen. Der Achſe h gibt man 30 bis 33 Umgänge in einer 
Rinnte, wodurch — wenn jedes ihrer Rädchen 9 Zähne enthält — 
770 bis an 300 Stöße dem Tifche mitgetheilt werden. Soll die Ar- 
keit aufhören, ohne daß die Achſe hin Stillftand gebracht wird, fo 
geulgt es, das Tifchblatt in dem Maße zu erheben, daß die Zaden e 
ziht mehr von ben Zahnrädern a erreicht werben. Dies aber ge 
ſchieht vermittelft einer mit Handgriff k verfehenen Achſe f, deren 
jwei Hebelarme g an ihren gabelartig geformten Enden zwei Zapfen i 
umfaffen. Letztere befinden fich auf ber innern Seite zweier hölzerner, 
im Geftell verfchiebbarer Yeiften, welche oberwärt® nad Art fdhiefer 
Flächen zugerichtet fine und unter ähnliche ſchiefe Flächen des Tifch- 
Battes F greifen; daher bewirkt, wenn der Achfe f eine Meine Dreh: 
bewegung um ſich felbft ertheilt wird, die hieraus hervorgehende Ver⸗ 
Kiebung der fchiefen Flächen ein Emporheben des Tifchblattes. 

E. Zufammenftellung und Anordnung der gefamm- 
ten Mafchinerie einer Chokoladefabrik. 


Wir verweifen hierüber auf Armengaub’s Publication industrielle, 
Technelog. Cucvtl. Suppl. 11. 18 
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Tome VIIL, Paris 1853, ©. 82, wo mit Hülfe einer Kupfertafel 
der Dispofitionsplan einer Fabrik erläutert wird, zu deren Bewegung 
eine Dampfmafchine von 4 bis 6 Pferbefräften dient. — 

Berfälfhdungen der Chokolade. Die Chokolade joll, ver 
urfprünglichen Abfiht nad, nichts weiter fein, als die zu Zeig zer 
riebene Maſſe der Kalaobohnenferne mit Zuder und etwas Gewilrz 
(hauptſächlich Vanille) verfegt. Diefem Begriffe entfpricht gegenwärtig 
der allergrößte Theil des Fabrikats durchaus nicht. Abgefehen von 
ſolchen Beimifhungen, welche zum Zweck einer größern Nahrhaftigkeit 
gegeben werben und befonvere Arten der Chofolade begründen (f. im 
Hauptwerfe Bd. IL. ©. 478), kommen diejenigen in Betracht, welche 
einzig als Mittel zur Wohlfeilheit dienen. Als ſolches ift ſchon der 
fehr vergrößerte Zuderzufat anzuführen, da Zuder weniger koſtet, als 
ein gleiches Gewicht Kakao; aber eine Menge anderer, beſonders meh» 
figer Subftanzen werben häufig binzugefügt. Nachdem der Gebrand) 
der Chokolade fih bis in die unbemittelten Volksklaſſen verbreitet hat, 
werben Sorten berfelben für fo niedrigen Preis verlangt, daß eine 
Darftellung ans reinem Kakao zur Unmöglichfeit gehört. Es wäre 
ungeredht, in diefem alle von Berfälfhung zu ſprechen; im eigent- 
lichen Sinne verfälfht kann die Chofolade nur dann genannt werben, 
wenn die fremdartigen Zufäge in einem Mißverhältniffe zum Verkaufs⸗ 
preife ftehen, alfo nur aus Gewinnfucht beigemifcht werden. Als 
Subftanzen, welche in der einen oder ber andern Abficht der Choko⸗ 
lade einverleibt werden, nennt man: Getreidemehl, Bohnen⸗, Erbien- 
und Linfenmehl, Maismehl, Stärke, Dertrin (Stärfegummi), gerd- 
ftete Eicheln, gepulverte Kaftanien, Wallnüffe, Hafelnüffe, Mandeln, 
Erdmandeln sc. Aud kommt es vor, daß die Kalaobutter durch Aus« 
preffen des Kakao abgejondert und an Parfümeriefabrifen zur Berei⸗ 
tung der Bommaden verkauft wird, mogegen man dem Teige in ent 
ſprechender Menge ein wohlfeileres Fett (Dlivendl, Butter oder Talg) 
zujeßt. 

Die Unterfuhung der Chofolade auf Art und Menge fremder 
Beimiſchungen ift nicht leicht mit einiger Sicherheit zu bewerfftelligen; 
das Ausſehen der Bruchflächen gemährt wenig oder feine Auhaltpunkte. 
Ein feiner Gefhmad darf wohl als das befte Reagens angejehen 
werben; wo dieſer fehlt, ftiften die Zufäge meift nur geringen Scha⸗ 
den, da fie wenigitens ber Geſundheit nicht nadhtheilig find. Die 
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hänfigfte Berfälfhung, nämlich jene mit Stärke oder Mehl, äußert 
fi durch das Fleifterartige Dickwerden der Chofolade beim Kochen; 
kann Übrigens am beften entbedt werben, indem man 1 Theil Choko⸗ 
lade etwa 10 Minuten lang mit 50 Theilen Wafjer kocht, bie Flüſ⸗ 
figfeit Eochend filtrirt und dann mit Yobtinktur prüft. Das in ber 
Chokolade natürlich enthaltene Stärkmehl der Kakaobohnen gibt nur 
eine bräunlichgelbe Farbe; war die Chofolade aber mit Stärkmehl ver- 
feßt, fo erhält man eine mehr ober minder dunkle blaue Yärbung. 
M Dertrin ohne Stärkmehl vorhanden, fo bringt bei demfelben Ver⸗ 
fahren die Jodtinktur eine Eaftanienbraune Farbe hervor. 
8. Karmarſch. 


Chrom. 


(8b. II. ©. 479.) 

Das Chrom bildet mit Sauerftoff folgende felbftändige Oxy— 
dationsftufen: 1) Chromorypul CrO, 2) Chromoryd Cr,O,, 
3) Ehromfäure CrO, und 4) Ueberhromfäure Cr,O,. Bon 
biefen verbinden ſich einige unter einander, wodurch Chrameryporäpul 
(C,0, ,Cr0)=C,0, und hromfaures Chromoxydul (CrO, , CrO) 
= Cr,O, ober durch Halbirung der Yormel CrO, entjtehen. Die 
letzte Verbindung wird von manden Chemilern für ein Superoryb 
angeſehen; früher führte man fie bisweilen (f. Bd. II. S. 480) als 
Ehromoryb auf und nannte dann Das unter 2) angegebene Sesquioryd 
Chromorybul. 

Chromory dul ift wegen feiner eminenten Verwandtſchaft zum 
Gauerftoff nur im Entftehungsmomente und als Hydrat von bunfel- 
brauner Farbe befannt. Dan erhält e8 durch Fällung einer Auflöfung 
von Chromchlorür (f. S. 281) mit Aetzkali. ‘Der hierbei entſtehende 
Riederfchlag verwandelt ſich jedoch fofort unter Waflerftoffentwidelung 
in Orydoxydulhydrat, welches ebenfall3 eine braune Farbe beſitzt 
and noch jo begierig ift, fi) mit mehr Sauerftoff zu verbinven, daß 
es beim Erhigen fein Hydratwaſſer zerlegt und in grünes Sesquioxyd 
übergeht 


Ehromoryd, auh Ehromgrün genannt, durch feine Anwen⸗ 
bung als Malerfarbe und Schmelzfarbe befonders wichtig, beſitzt eine 
laubgrüne Farbe und ift als Hydrat blaugrau. Diefe Farben find 
jedoch nad dem zur Darftellung angewandten Verfahren mehr ober 
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weniger angenehm nuancirt und darum nicht alle Berfahrungsarten 
glei brauchbar. Aus ven natürlich vorkommenden Chromerzen erhält 
man ftet8 zuerft Chromfäure, fo daß das Oryd ſtets durch Reduktion 
and diefer gewonnen werden muß. Als Reduktionsmittel können hier⸗ 
bei dienen organiſche Stoffe der verfchiebenften Art, insbeſondere werben 
benutt Melaffe ober Alkohol; ferner Schwefel, Schwefelmaflerftoff, 
ichweflige Säure, fowie Schwefeltalium, ſchwefligſaure und unter 
jchwefligfaure Salze. Zur Darftellung eines fhönen Chromoyrdhydrates 
eignet fidh die Bd. II. ©. 489 nach Frick angegebene Vorſchrift fehr 
gut; um fchönes waſſerfreies Oryd zu erhalten, glüht man entweder 
reine Chromfäure oder chromſaures Queckſilberorydul, wobei die Chrom⸗ 
fäure die Hälfte ihres Sauerftoffs verliert, oder, was am billigften 
ift, man glüht nad Wittftein ein Gemenge von 19 Theilen rothen 
chromſauren Kalıs mit 2 Theilen Schwefelblumen eine halbe Stunde 
lang und langt den Rüdftand mit Wafler aus. Im legtern Falle 
wird der Schwefel durch die Hälfte des Sauerſteffs der Chromfäure 
zu Schwefelfäure orybirt, welde mit dem vorhandenen Kali nentrale® 
Salz bildet (2CrO,, KO +S = Cr,O, + SO,KO). 

Das waflerfreie Chromoryd befist, ähnlich wie Platinſchwamm, 
die Fähigkeit, Sauerftoff auf feiner Oberfläche zu verbichten und da⸗ 
durch viele oxydirbare Dämpfe und Gafe fräftig zu orgbiren, es ifl 
oryphoriſch. Insbeſondere verwandelt e8 Alkoholdampf in Eſſig⸗ 
fäure, fchweflige Säure in Schwefeljäure und ift darum ber Beach⸗ 
tung der betreffenden Induſtriellen werth. 

As Schmelzfarbe läßt fih damit nicht nur, wie ſchon längft be 
kannt, ein ſchönes Grün, fondern aud in Bereinigung mit Eifenoryb 
oder Zinkoryd Schwarz, mit Manganoryb oder Kupferoryp Braun 
heroorbringen. Nach Gentele erhält man auf Porzellan mit 4 Eifenorygb 
und 1 Chromoryd ein wohljeiles und ausgezeichnetes Schwarz; durch ein 
größeres Berhältniß von Chromoryd wird die Farbe braun, bei weiterer 
Steigerung gelb, endlich grün. In dieſem Verhalten liegt audy die 
Erflärung für das häufige Schmußigwerben des Chromgrüns, da bie 
“ Borzellanmaffe nie oder nur höchſt felten frei von Eiſenoryd iſt. 

Das Chromoryd zeigt die Eigenthümlichkeit, daß es mit den 
Säuren blau» oder violettgefärbte und grüne Salze bildet, wovon bie 
erfteren in bie legteren, wenn fie fih in Auflöfung befinden, ſchon 
durch bloßes Erhigen über 60° C. übergehen, die letzteren dagegen 
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Waſſer). Die Zeuge werden, nachdem fie bebrudt find, durch ein 
Kalkmilchbad paflirt. 

Die Chromfäure (Bd. III ©. 481) wird am zwedmäßigften 
durch Schmwefelfäure aus dem boppeltchromfauren Kali abgeſchieden, da 
fie keineswegs, wie dies früher angenommen wurde, ſich dabei mit 
Schwefelfäure chemiſch verbindet. Dan verfährt nad Traube auf fol- 
gende Weife: 1 Theil doppeltchromfaures Kali wirb mit 3"/, Theilen 
engliſcher Scwefelfäure und 2", Theilen Waffer erwärmt. Beim 
Erkalten fällt der größte Theil des Kali als doppeltfchwefelfaures aus. 
Die von den Kryſtallen abgegofjene Flüffigfeit vermifht man mit 
4 Theilen Schwefelfäure, weil in einer viel freie Schwefeljäure ent- 
haltenden Flüſſigkeit die Chromfäure ſchwerlöslich iſt. Aus der bis 
zur Kryſtallhaut abgedampften Flüſſigkeit kryſtalliſirt dann Chromſäure; 
ein großer Theil bleibt aber noch gelöst, und darum verwendet man 
bie Mutterlauge zwedmäßig zur Zerfegung neuer Mengen von chrom⸗ 
faurem Kali. Der abgejchievenen Chromfäure hängt nody ſchwefelſaures 
Kali und freie Schwefelfäure an. Um fie davon zu trennen, legt man 
fie auf einen Ziegelftein und jo oft auf einen neuen, bis fie troden 
erſcheint, dann löst man fie von neuem in Waſſer, ſetzt Schwefeljäure 
zu, bis Chromfjäure gefällt wird, dampft bis zur Kryſtallhaut ab und 
verfährt wie vorhin. Dadurch entfernt man befier al8 durch bloßes 
Umkryſtalliſiren aus reinem Waffer das fchwefelfaure Kali, welches in 
ber Mutterlauge bleibt; die freie Schwefelfäure kann ſchließlich, wenn 
es nöthig erjcheinen follte, durch Auflöfen in reinem Waſſer und Abs 
bampfen zur Kryſtalliſation getrennt werben. 

Mit den Bafen bildet die Chromfäure neutrale, faure und ba⸗ 
fiiche Salze, deren Farbe vorherrfchend zitronengelb, orange oder gelb- 
roth ift. Beſonders wichtig find das neutrale und faure dromfaure 
Kali, das neutrale und baſiſche chromſaure Bleioryd, das 
hromfaure Zinkoryd, das chromſaure Kupferoryb unb 
Lupferorydbammoniaf. 

Der Ausgangspunkt für Die Darftellung der ebengenannten Salze, 
wie ber Chromverbinbdungen überhaupt, ift das faure chromſaure Kali, 
welches man bireft aus dem Ehromeifenftein erzeugt. Diefer, vor allen 
Dingen fein gemahlen, wurbe früher ausſchließlich durch Potaſche und 
Salpeter, oder Salpeter allein, wie Bd. III. S. 486 beichrieben , zer» 
ſetzt. In der neuern Zeit hat man dazu andere VBorfchriften gegeben, 
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mit Natronkalk (einem Gemenge von Aetznatron und Aetzlalk) und 
Natronfalpeter geglüht. In allen Fällen wird nad) dem Röſten und 
Glühen mit Wafler ausgelaugt und durch Kryftallifiren, wein nöthig 
auch Umkryſtalliſiren, die chromſaure Verbindung von fremden Bei 
mengungen gereinigt. Die Reindarftellung der Natronverbindung ift 
jedoch ſchwierig, weil ſowohl das neutrale, als das faure chromfaure 
Natron ſehr leicht löslich ift. 

Das neutrale chromſaure Kali wird gewöhnlid aus dem 
fauren durch Sättigen mit Tohlenfaurem Kali dargeftellt; im übrigen 
j. 2. II. ©. 482. Oekonomiſch vortheilhaft ift es, mit kohlenſau⸗ 
rem Natron zu nentralifiren, weil für die meiften Verwendungen bes 
neutralen Salzes die Gegenwart des Natrons in der Verbindung nicht 
jtörend ift. 

Das bafifhe dromfaure Bleioryd, Chromroth (Bv. II. 
©. 492) befigt, auf trodnem Wege dargeftellt, eine zinnoberrothe 
Farbe und wirb beshalb auch Chromzinnober genannt. Man er- 
hält e8 dadurch, daß man in fehmelzenden Salpeter fo lange neutrale® 
hromfaures Bleioryd (Bd. III. ©. 491) einträgt, als noch ein Auf- 
ihäumen Statt findet. Das Kalt des fchmelzenden Salpeters entzieht 
dem neutralen Salze ein Atom Chromfäure, es bilvet ſich neutrales 
hromfaures Kali und bafisches chromſaures Bleioxyd: 2(CrO, PbO) 
+ NO,KO gibt CrO,KO + CrO, 2PbO; die Salpeterfäure, in 
Sauerftoff und Stidoryb zerfallend, ſchützt das chroniſaure Bleiſalz 
vor einer theilweifen Reduktion. 

Auf naffem Wege kann man es nad Runge wohlfeil und fchön 
aus bafifhem Chlorblei und doppelthromfaurem Kali erhalten. Man 
mengt zu biefem Zwed 60 Kochſalz recht innig mit 448 Dleiglätte 
und 500 lauwarmem Waſſer. Unter ftarkem Aufquellen wird bie 
Maſſe bald weiß und nad vier Tagen ift fie durch und durch in ba⸗ 
ſiſches Chlorblei verwandelt, während Aetznatron ſich gleichzeitig bildet: 
EINa + 4PbO + xHO = E1Pb + 3(PbO , HO) + NaO, BO; 
während Aetznatron ſich gleichzeitig bildet. Das Aufquellen der Glätte 
macht ein wieberholte® Zugießen von Waſſer nöthig, weil fonft bie 
Maſſe fteinhart werden würbe. Ohne die natronhaltige Flüſſigkeit 
abzugießen, fegt man endlich 151 boppeltchromfaures Kali feingepul- 
vert (bequemer wäre wohl, es zuvor in ber abgegoffenen Flüffigkeit 
warm zu löfen) zu und mengt e8 innig damit. Dadurch bildet ſich 
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ein baſiſches chromſaures Bleioryd von der Zufammenfegung des auf 
trodnem Wege bereiteten, deſſen überfchüffige Bafis fi) aber jedenfalls 
im Hydratzuſtande befindet: PbEl, 3(PbO,HO) + 2CrO,, KO + 
Na0O, BO = K€l + Na0O,HO + 2CrO,, 4PbO ,2H0. 

Aus dem neutralen hromfauren DBleioryde fol man nad Smith 
durch Erhigen mit Salmiat Farben bervorbringen können, welche fo- 
wohl nach dem Grade ber Erhigung, als nad dem BVerhältniffe zwi- 
ſchen Salmiak und chromſaurem Bleioryb fehr verfchieden find. Ein 
Gemenge von 1 Salmiak und 5 dhromfaurem Bleioryd bis zum Roth 
glühen erhigt, wird roth; von 10 Salmiak und 1 chromſaurem Blei- 
ob, bis zum Siedepunkt des Waſſers erhist, blau; dagegen bis 
zum Rothglühen, grün. Außerdem follen aber durdy weitere Abände⸗ 
rung der Mengenverhältnifie und Temperatur Scharlach, Drange, 
Braun und Purpur ſich erzeugen laffen. Die Urſache dieſer Farben- 
eriheinungen ift zwar noch nicht nachgewiefen, liegt aber wahrſcheinlich 
in einer mehr oder weniger vollftändigen Netuftion der Chromfäure 
durch Das Ammoniak des Salmials und dem Auftreten der blauen 
md grünen Mobifilation des Chromorybs, fowie ber Bildung von 
Chromchlorid. 

Chromſaures Kupferoxyd wird in neuerer Zeit in den 
Dradereien anſtatt des chlorſauren Kali als Orydationsmittel bei 
Dampffarben, ſowie als Aetzbeize und in der Woll- und Baumwoll⸗ 
fürberei als Mordant benutzt. Es wird gewöhnlich als Löſung in den 
Handel gebracht und kann nach Zimmermann aus Kupfervitriol und 
chromſaurem Bleioryb bargeftellt werben. Die Löfung bes erfteren 
(uO,SO, ,5H0) wird unter öfterem Umrühren längere Zeit mit 
Gromfauren Bleioxyd digerirt, wodurch ſchwefelſaures Bleioryd und 
Sromfaures Kupferoxyd entftehbt. Die Löſung des [egteren wird vom 
efteren abgegofien und durch Abdampfen fongentrirt, wobei fie eine 
ſchöne dunkelgrüne Farbe annimmt. 

Chromfaures Kupferorgbammoniaf erhält man aus dem 
vorigen, wenn man ber Löſung fo lange Aetzammoniak zufegt, bis ber 
anfänglich entſtandene Nieverfchlag fich wieder gelöst hat; die Flüſſig— 
keit ift gleichfalls dunkelgrün gefärbt. 

Mit Chlor verbindet fih das Chrom in zwei Verbältniffen zu 
Ehromdhlorär, Or El, und Chromdlorid, Cr,&l,. Das 
Chlorid kann wie dad Oryb und feine Verbindungen in einer violetten 
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und einer grünen Modifikation erhalten werben; das Chlorür ift weiß, 
[öst fi, in Waffer mit blauer Farbe und nimmt fchnell Sauerftoff amt 
ber Luft auf. Das wafferfreie Chlorid erhält man von violetter Farbe, 
wenn man Chromoryd und Kohle, innig gemengt, zum Glühen er- 
biegt und einen Strom von Chlorga® darüber leitet. Durch Erhigen 
diefes Chlorid in einem Waflerftoffftrome entfteht das Chlorür. 

Eine technifhe Benutzung findet nur das grüne, waſſerhaltige 
Chlorid. Diefes entfteht aus den waflerfreien, wenn man e8 in fo 
chendem Waſſer löst (in Taltem ift es unlöslich), aber auch durch 
kaltes Waſſer, wenn man demſelben nur eine ganz geringe Menge 
Chromchlorur beimiſcht. Einfacher erhält man die Auflöfung desſel⸗ 
ben, wenn man Chromoryd in Salzſäure löst und die Löſung mit 
einem Weberfchuffe des erfteren bigerirt. 

Für den Gebrauch in der Kattundruderei zur Herftellung eines 
Seegrün jchreibt v. Kurrer folgende Bereitungsart vor: man löſe 
8 Pfund boppelthromfaures Kali in 46 Pfund Wafler und koche 
9 Pfund gepulverten weißen Arſenik mit 250 Pfund Wafler 10 Mi« 
nuten lang (wenn die Löſung der arjenigen Säure erfolgen fol, fo 
fegt man das Kochen beſſer längere Zeit fort). Die klare filtrirte 
Löfung des weißen Arſeniks vermiſcht man mit der des doppeltchrom⸗ 
fauren Kali. Die arfenige Säure reduzirt die Chromfäure zu Chrom⸗ 
oxyd, indem fte ſelbſt in Arfenikfäure übergeht, und es entfteht des⸗ 
halb nad) einiger Zeit ein Niederjchlag von Oxrydhydrat; Die Arſenik⸗ 
jäure verbindet fi mit dem Kali. Der Nieberfchlag wird abfiltrirt, 
ausgewaſchen und, wie vorhin ſchon angeführt, in Salzjäure gelöst. 
Um jedoch die freie Säure vollftändig abzuftumpfen, wird fchließlidh 
bie Pöfung noch fo lange mit Weglauge von Kali oder Natron ver- 
ſetzt, bis eim Niederſchlag von Chromoryd fid zu bilden anfängt. 
Die fo erhaltene Löſung wird nun auf 46° Baume eingedampft. 

W. Stein. 


Dampf. 
(8b. III. S. 498.) 

Unter Dampf im gewöhnlihen Sinne (audy gefättigtem 
Dampf, Dampf im Marimum der Dichtigkeit) verfteht man 
biejenige elaftifche oder Iuftförmige Flüſſigkeit, in welche eine tropfs 
bare Flüſſigkeit durch Aufnahme von Wärme fi vermandelt hat, und 
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erhöhung, dadurch daß von neuem Waſſer verdampft, non 1 auf 157 
(im Mittel ans verfchiedenen Beobachtungen) wähst. Während alfo 
bei gebachter Vermehrung der Wärme die Dichtigfeit ober das Gewicht 
ver Kubikeinheit des Gaſes dieſelbe bleibt, nimmt die des Dampfes 
zu; fo ift Waflerdampf bei 100° C. etwa 1700 Mal leichter als ein 
gleiches Bolumen Waffer; dagegen ift Waſſerdampf von 200° C. nur 
etwa 144 Mal leichter als Waffer. 

Wird in einem offenen Gefäße, alfo unter dem Drud einer At⸗ 
mofphäre, Wafler von 0° dem Feuer ausgeſetzt, fo fteigt die Tem 
peratur des Waſſers von 0° bis 100°, bevor die Dampfbilpung ihren 
Anfang nimmt. Um die hierzu erforderliche Wärmemenge meſſen zu 
fünnen, hat man angenommen ', es werde zur Steigerung der Tem 
peratur des Waſſers um jeben einzelnen Thermometergrad biefelbe 
Wärmemenge gebraudt; und man nennt Wärmeeinheit biejenige 
Wärme, welche nöthig ift, die Temperatur einer Gewichteinheit 
Waſſer um einen Grad zu erhöhen. So verftehen die franzöftfchen 
Phyſiker unter Wärmeeinheit oder Calorie dasjenige Wärmeguan- 
tum, weldes 1 Kilogramm Wafler um 1° C. erwärmt. Hat bas 
im offenen Gefäße befindliche Waffer 100° C. erreicht, fo ift ein fer⸗ 
neres Zuführen von Wärme nidt im Stande, die Temperatur noch 
mehr zu fteigern; es wirb diefe Wärme mithin lediglich zur Dampfs 
bildung in Anfprud; genommen, und ber entftehende ‘Dampf zeigt 
ebenfalld 100°. Es find viele Berfuche angeftelt worden, um zu 
ermitteln, wie viel Wärme (latente oder Berbampfungswärme) bem 
Waſſer über jene 100° (fenfibele Wärme) hinaus zugeführt werben 
müffe, um basfelbe ganz in Dampf zu verwandeln. In der Mitte 
des vorigen Jahrhunderts verſuchten Black und Irvine dies Wärme 
quantum baburdy zu beftimmen, daß fie beobachteten, um mie viel 
Grad die Temperatur eines Quantums Wafjer von 0° dadurch ſtieg, 
daß der aus einem anderen Quantum Waſſer entwidelte Dampf in 
jenem ſich Tonvenfirte; fie fanden die Wärme, welche lediglich zur 
Dampfbildung gedient hatte, 4'/, Mal fo groß, als vie zur Erwär« 
mung bes Wafferd von O° auf 100° erforberliche; hiernady würden zur 
Verdampfung eines Waflerguantums von O° eben fo viel Wärmeein- 
heiten erfordert, wie nöthig fein wilden, um, wenn feine Ber: 


In wiefern diefe Annahme richtig ſey, bavon weiter unten. 
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dampfung Statt fände, dafjelbe Quantum von 0° auf 100° 4 450° 
zu erwärmen. Diefe Zahl ftellte fi) bald als zu Mein heraus; fo 
fand Watt 1765 bis 1781 ftatt derfelben 100° + 533°. Rumford 
und Ure fanden rejp. 100° + 570° und 100° + 493°. Nach Du- 
long ift 100° + 543°, nad) Brir 100° + 540° die richtige Zahl. 
Berfuche von Despret beftätigten die von Brir gefundene Zahl. Im 
der Praxis wurde gewöhnlich die Zahl 100 -+ 550 gebraudt. (Für 
Allohol, Aether und Zerpentin fand Despreg die latente Wärme be- 
zjehungsweife = 208°, 91° und 77°.) Die großen Berfchiebenheiten 
im den Angaben ber latenten Wärme des Waflerdampfs waren in ber 
Schwierigkeit begründet, bei ven Berfuchen mit zum Theil jehr man⸗ 
gelhaften Apparaten die durch Abfühlungen und andere Gründe ent- 
fiebenden Fehler gehörig zu würdigen. Erſt in neufter Zeit find auf 
Beranlaffung der franzöfifchen Regierung von Regnault Verſuche der 
ansgedehnteften Art mit Apparaten, welche Fehler faſt unmöglich 
machten, angeftellt worden. Aus biefen Berfuchen ergibt ſich vie frag- 
iihe Zahl zu 536,67, jo daß alfo zur Berdampfung von 1 Kilogramm 
Vafler von O° unter dem Drude einer Atmofphäre 100 + 536,67 
Galorien erforderlich find. 

Befindet fi) ber dem Spiegel des verbampfenden Waſſers eine 
größere Preffung als vie einer Atmofphäre, fo tritt die Dampient- 
widlung bei einer höheren Temperatur als 100° ein; es kann fid 
.B. unter einer Prefiung von 2 Atmofphären nur dann Dampf 
atwideln, wenn bie Temperatur des Waflers auf 120,6° geftiegen 
Rt, und es befitt der dann centftehende Dampf viefelbe Temperatur; 
bei 4 Atmofphären ift die fenfibele Wärme 144°, bei 8 Atmofphären 
170,8° n.f.w. Nah dem Watt'ſchen Geſetze, fo wie nach Clement⸗ 
Desormes ift diejenige Wärmequantität, melde zur Verdampfung eines 
Quantums Waſſer von 0° nöthig ift, aljo die Summe ver fenfibelen 
nd Iatenten Wärme eine fonftaute Größe, gleichviel unter welchem 
Drud bie Berbampfung vor ſich geht. Hiernach würde, wenn man 
die latente Wärme bed Dampfs von einer Atmofphäre zu 550 an- 
nimmt, die latente Wärme bes Dampfs 

von 2 Atmofphären fein 550 + 100 — 120,6 = 529,4 

von „nn 550 +10 — 14 = 506 

von „nm „ 550 + 100 — 170,8 = 479,2 u. ſ. w. 
Nach diefem Gefege nimmt die latente Wärme des gejättigten Wafler: 
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dampfs befto mehr ab, je höher die Temperatur ober die Preffun; 
bes Dampfs fteigt, und es würde hiernady die Intente Wärme für 
Dampf von 650° gleih Null fein. 

Nach dem Gefege von Southern ift Dagegen für alle Preffunge 
des Waſſerdampfs die latente Wärme eine konſtante Größe, fo daß 
bie gefammte zur Erzeugung des Dampfs aus Wafler von 0° erfor 
berlihe Wärmegquantität für verſchiedene Prefiungen verſchieden ift 
Läßt man wieder 550 als die latente Wärme des Waſſerdampfs von 
100° gelten, fo würden biernady die Wärmemengen zur Erzeugung 
von Dampf aus Wafler von O° ſich ans der Yormel: 

P (650 + t) 
ergeben, worin P das Gewicht des verbampften Waſſers und t bi 
fenfibele Wärme oder die Temperatur des Dampfs bezeichnet. Hier 
nah würde bie latente Wärme für Dampf von 650° nicht gleich Null 
Sondern, wie auch für jede andere Temperatur, —= 550 fein. 

Der Grunt, daß biefe fo überaus verfchievenen Annahmen ſi 
lange neben einander beftehen konnten, ohne entſcheidende Verſuche zı 
veranlaffen, Liegt hauptfädhlich darin, daß es in ben meiften Fäller 
ber praftifhen Anwendung ziemlich gleich bleibt, ob man fich der einer 
oder anderen Annahme bebient. In der Praxis kommen Dämpfe übe 
8 Atmofphären nicht leicht in Frage, und bei biefem Drud bekomm 
man das im Dampfe enthaltene Wärmequantum nur um '/, verfchie 
den, je nachdem man der einen ober anderen Hypotheſe folgt. Di 
entſcheidenden Verſuche Regnault's ergaben die Unrichtigkeit beider Hy 
pothefen und zeigten, daß die Wahrheit ziemlich in der Mitte Liegt. 

Die erften Berfuche über den Zufammenhang zwijchen Temperatm 
und Preſſung des gejättigten Waſſerdampfs waren ſehr wenig er: 
ſchöpfend, indem dieſelben ſich hauptſächlich auf niedrigere Prefjunger 
beichräntten, als die der atmofphärifchen Luft; es find hier die Be 
obadhtungen von Southern, Ure und Dalton zu nennen. ZQaylor’ 
Berfuche erftredten fid, freilich aud) auf Prefiungen von 4 bis 5 At 
mofphären; über dieſen Drud hinaus gab es indeß nur vereinzelt‘ 
und nicht zuverläffige Angaben. Für Dämpfe unter 1 Atmofphärı 
find die Beftimmungen von Gay-Luffac anzuführen, welche nachſtehende 
Tafel enthält. 
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0,29761 
0,31121 
0,32532 
0,33996 
0,35518 
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Im Jaähre 1818 wurden von Arzberger die erſten werthvollen 
Berfuche über die Temperatur und Dichtigkeit der Waſſerdämpfe bei 
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höheren Brefjungen angeftellt, welche ſich bis über 20 Atmofphären 
erftredten (f. Bd. III unferd Hauptwerfes, ©. 496). Sind bie Be- 
obachtungen der Prefiung durch ein Bentil ap ſich nicht im Stande, 
auf große Genauigkeit Anfprudy zu maden, fo war auch der Umftand, 
daß das Thermometer der zuſammendrückenden Kraft des Dampfs 
ausgefegt wurbe, ein Grund, die Zuverläffigkeit der Reſultate zu be 
einträchtigen; in der That zeigen fich die von Arzberger gefundenen 
Temperaturen zu hoch. 

Einige Jahre fpäter, 1823, erhielt die Akademie der Wiſſen⸗ 
ſchaften zu Paris von der franzöfifhen Regierung den Auftrag, groß« 
artige Verſuche über den Zufammenhang zwiſchen Temperatur und 
Preffung bei hochgefpannten Wafjerbämpfen anzuftelen'. Sie fette 
behuf der Erledigung des Auftrages eine Kommiſſion nieder, in ber 
fih Arago und Dulong befanden, welche die Ausführung der Ber- 
fuche übernahmen. Da möglichſt genaue Refultate erreicht werten 
follten, fo befhloß man anfangs, die Preffungen bes in einem bejon- 
vers ſtark Eonftruirten Keffel erzeugten Dampf direkt burd eine 
Duedfilberfäule zu meſſen, und e8 wurbe zu dem Ende ein circa 
25 Meter hohes Rohr in einem Thurme der alten Kirche St. Gene 
vieve zu Paris aufgeftellt, welches, um an allen Stellen ablefen zu 
fönnen, ganz aus einzelnen mit einander entfprechend verbundenen 
Glasröhren keitand. Man gab es indeß wieder auf, den Dampfprud 
bireft durch die Duedfilberfäule zu beftimmen, weil man befürchtete, 
bei plögliher Verringerung der Dampffpannung würde ber in bem 
Rohre eutftehende hydrauliſche Widder das Glasrohr in den unteren 
Theilen zertrümmern; man konſtruirte vielmehr in Verbindung mit 
dem Quedfilbergefäße des großen oben offenen Rohres, ein oben ge- 
ſchloſſenes Tuftmanometer, welches, um die darin befindliche Luft ſtets 
auf demjelben Temperaturgrabe zu erhalten, von einer weiteren Glas⸗ 
bülle umgeben war, dur bie fidy ein müglichft auf gleicher Tempe⸗ 
ratur erhaltener Wufjerftrom bewegte, deſſen Temperatur durd ein 


' Faft gleichzeitig wurben von einer Kommiffion in den vereinigten Staaten 
Nordamerila's ähnliche Verſuche angeftellt, welche indeß nur bie zu 10 Atm. 
reichten, und beren Refultate von denen ber franzöfifchen Kommiffion nicht un- 
bedeutend abwichen. Den Grund zu dieſen Verſchiedenheiten findet Regnault 
darin, daß Queckſilberthermometer weit über den Siedepunkt hinaus die Tem- 
peratur verſchieden angeben. 
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befonderes Korrektionsthermometer angezeigt wırnde. Mit Hülfe einer 
Dradpumpe wurde dann Spannung in das Quedfilbergefäß gebracht, 
wodurch gleichzeitig da8 Queckſilber in dem offenen Rohre fteigen und 
in dent Manometerrohre die Luft zufammenpreffen mußte. In geeig- 
neter Weiſe wurde fo das gefchloffene Dianometerrohr für die ver- 
ſchiedenen Druckhöhen im vffenen Rohre richtig grabuirt, und zwar 
bis zu 27 Atmofphären. Bei diefer Gelegenheit beftätigte ſich bis zu 
27 Atmofphären die Richtigkeit des Mariotteſchen Gefeges für atmo⸗ 
Iphärifche Luft, wonad die Prefiungen eines Gafes, bei gleichbleiben- 
der Xemperatur fi) genau umgelehrt verhalten, wie die Räume, 
welche e8 einnimmt. Die Abweichungen. ver beobachteten Luftvolumina 
von den nach dem genannten Geſetze berechneten betrugen bei ven Ver⸗ 
ſuchen von Arago und Dulong nidyt Über '/,,,, und e8 war in ber 
Größe der Abweichungen Feinerlei Regelmäßigfeit zu erkennen. ' 

Die Berfuhe mit Wafferdampf wurden nım in ber Weife ange 
ſtellt, daß man ben Dampfprud ftatt der Drudpumpe auf das in 
bem Gefäße befindliche Queckſilber wirken ließ, und an dem graduir⸗ 
ten gefchloffenen Manometerrohre die Prefjungen, dagegen an zwei im 
Leſſel befindlichen Duedfilberthermometern die zugehörigen Temperatur« 
grade ablas. Diefe Thermometer befanden fih in mit Duedfilber ger . 
füllten Flintenläufen, von denen ber eine bis in’8 Waſſer bes Keffels 
tauchte, währenn der andere nur von Dampf umgeben war. Die 
Thermometerffalen waren außen fihtbar, und e8 konnte der Dampforud 
feine Zufammendrüdung der Thermometerwände veranlafjen. Die aus 
den Slintenläufen hervorragenden Stiele der Thermometer waren 
horizontal gebogen und von fliegendem Wafler umgeben, deſſen Tem⸗ 
peratur ber SKorreltion wegen wieder durch befondere Thermometer 
beobachtet wurde. Es braucht faum bemerkt zu werden, daß das 
Steigen und Fallen des Quedfilberfpiegels iu dem Gefäße des Ma- 
nometer8 befonders beobachtet wurde. Die an den beiden Thermome⸗ 
tern beobachteten Temperaturen waren fo wenig von einander abs 
weichend, daß die Erperimentatoren zu ber Weberzeugung gelangten, 
es fei bie Temperatur des Waſſers im Keſſel ftet8 mit der des 
Dampfes übereinftinnmend. 


! Nach den fpäteren Verſuchen von Regnault ift das Mariotte'ſche Geſetz 
weber für atmofphärifche Luft, noch für andere Cafe volllommen * 
Technolog. Eucytl. Suppl. 11. 





Aus 30 der beften Verſuche innerhalb der Grenzen von 2 bis 
24 — wurde folgende Relation abgeleitet: 
e=(1 + 0,7153 , 
e die Dampfſpannung in Atmoſphären von 0,076 Duedfilber 
und t die Temperatur bed Dampfs von 100° Cels. am gerechnet be 
deutet, fo daß fir Dampf unter 100° t negativ wirb; 100° find da— 
bei als Einheit genommen, und würbe fonah Dampf von 190° eine 


Preffung haben | 
| e= (1 -+ 0,7153 . 0,9? 

Dieſe Formel diente dazu, eine Tabelle zu berechnen, welche bie 
Prefjung und Temperatur des Wafferdampfs von 1 bis 50 Atmo- 
fphären enthielt; * es iſt jebod) dabei zu bemerfen, daß zur Berech— 
numg der Tabelle von 1-4 Atmofphären die Tredgold'ſche Formel, 
welche an biefer Stelle befjer mit den Beobachtungen ſtimmte, ge 
braud)t mwurbe. 

Nacftehende Formeln zur Beftimmung ber Temperatur bes ge- 
fättigten Waſſerdampfs aus der Preffung, oder umgekehrt, find zum 
praftifchen Gebraud zu empfehlen. Der Drud p ift darin in Silo 
grammen pro Quabratcentimeter und die Temperatur t in Gentefimal- 
graben von O° an gerechnet audgebrüdt. 

1) Formel von Southern für Dämpfe unter 100°: 

— 46,278 + 1513 

p = 0,0034542 + 145,360 ° ) 
5,13 
t = 145,36 / p — 0,0034542 — 46,278 
2) Formel von Tredgold, mebifizirt von Mellet, für Spannungen 
von 1 bis 4 Atmofphären: 


_fött 
— —E ) 
t = 174 v5 — 
3) Formel von de Pambour für dieſelben Spannungen ; 


173,67 + ty5 
— er ) 
6 
= 171,72 )/p — 72,67 
Dieſe Tabelle findet ſich im IM. Bande unferes Hauptiverfe 
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4) Die Formel von Arago und Dulong fiir 4 bis 50 Atmofphären, 
in bequemerer Geſtalt: 
p = (0,28658 + 0,0072003 t)3 


5 
t = 138,883 | p — 39,802 

Man erfieht hieraus, daß man fi für Dämpfe von fehr ver: 
ſchiedenen Preffungen nicht berfelben Formel bedienen darf. Die bis 
zum äußerften Grabe der Genauigkeit getriebenen Verſuche von 
Kegnault und von Magnus, welche gleichzeitig 1844 veröffentlicht 
wurden, lafien ihrer Uebereinftimmung wegen zwar nichts zu wünfchen 
übrig; indeß führten auch fie nicht zur Auffindung einer Formel, wo⸗ 
durch das Naturgefe für alle auch weit Über bie Grenze der Beob- 
achtung hinaus gehenden Preffungen bargeftellt würde, Regnault gibt 
fogar für die Reihe feiner Beobadhtungen drei verfchiedene Formeln an. 

Der Grund, welden Regnault für die Nothwendigkeit feiner 
Berfuche anführt, ift der, daß die Phnfifer fich bisher bei den Beob⸗ 
achtungen gewöhnlicher Duedfilberthermometer bedient hatten, deren 
Skalen nad Feftlegung des Nullpunktes durch fchmelzendes Eis und 
des Siedpunktes durch kochendes Waffer bei einem Barometerftande 
von 760mm grabuirt waren. Regnault findet durch die zahlreichften 
Berfuche, daß weder Quedfilber noch Glas die Eigenfchaft befiten, 
fih für gleiche Temperaturinterwalle an verfchiedenen Stellen der Stale 
gleichmäßig auszubehnen, und daß es, abgefehen hiervon, kaum mög⸗ 
ich ift, zwei Quedfilberthermometer fo anzufertigen, daß fie über 100° 
hinaus volltommen übereinftimmend geben. Er bebiente fich daher bei 
höheren Temperaturen ber Luftthermometer; denn da bie Luft fi 160 
Mal mehr ale Glas ausvehnt, während Duedfilber fih nur 7 Mal 
mehr ausdehnt, fo leuchtet ein, daß bie Fehler, welche in der ver- 
ſchiedenen Ausdehnung des Glaſes liegen, bei Anwendung von Luft 
bedeutend verringert werden. Außerdem wurbe bei ben Regnault’jchen 
Berfuchen nichts verfäumt, venfelben die Äußerfte Genauigkeit zu 
fichern; jeder fragliche Punkt bei Konftruftion und Wahl der Apparate 
wurde durch die forgfältigften Borunterfuchungen entjchieben. 


vun 
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Tempe⸗ Breffungen In 
tater in| Preffungen in | Kllogrammen 
Genti- "Qucdfilberfäulen.| pro D Genti- 
meter, 


0,0746 ki. 


0,2021 
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Preffungen in 
Kilogrammen 
.! pro D Eentl» 
meter. 


213,596 mm 
223,165 





0,3167 kil. 


0,4818 


0,7138 


1,0325 
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Breffungen des Wafferbampfs von 100 bie 280 ° * —— 





vente | o Säle [TR | ofäftehite [TE | laſte 

760,00 mm 144° 3040,26 mm | 188° 9036,68 mm 
787,59 3125,55 189 9237,95 
816,01 3212,74 190 9442,70 
845,28 3301,87 191 9650,93 
875,41 3392,98 192 9862,71 
906,41 3486,09 193 | 10078,04 
938,31 3581,23 194 | 10297,01 
971,14 3678,43 195 | 10519,63 
1004,91 3777,74 196 | 10745,95 
1089,65 3879,18 197 | 10975,00 
1075,37 3082,77 198 | 11209,82 
1112,09 4088,56 199 | 11447,46 
1149,83 4196,59 200 | 11688,96 
1188,61 4306,88 201 11934,37 
1228,47 4419,45 202 | 12183,69 
1269,41 4534,36 I 203 | 12437,00 
1311,47 4651,62 204 | 12694,30 
1354,66 4771,28 205 | 12955,66 
1399,02 4893,36 206 | 13221,12 
1444,55 5017,91 207 | 13490,75 
1491,28 5144,97 208 | 13764,53 
1539,25 5274,54 209 | 14042,52 
1588,47 5406,69 210 | 14324,50 
1638,96 5541,43 211 | 14611,32 
1690,76 5678,82 212 | 14902,22 
1743,88 5818,90 213 | 15197,48 
1798,35 5961,66 214 | 15497,17 
1854,20 6107,19 215 | 15801,33 
1911,47 6255,48 216 | 16109,44 
1970, 15 6406,60 217 | 16423,15 
2030,28 6560,55 218 | 16740,90 
2091,94 6717,43 219 | 17063,29 
2155.03 717,22 20 | 173%,36 
2219,69 7039,97 291 17722,13 
2285,92 1205,72 232 | 18058,64 
2353,73 7374,52 223 | 18399,94 
2423,16 7546,39 224 | 18746,07 
2494,23 7721,37 | 225 | 19097,04 
2567,00 7899,52 226 | 19452,92 
2641,44 8080,84 227 | 19813,76 
2717,63 8265,40 228 | 20179,61 
2795,57 8453,23 229 | 20550,48 
2375,30 8644,35 230 | 20926,40 
2956,86 8838,82 
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Zur Berechnung diefer Tafeln wurden brei verfchiedene Formeln 
beunet, welche, wenn bie durch die Verfuche ermittelten Konftanten 
eingeführt werben, folgende Geftalt annehmen: 

Für Temperaturen unter 0° ift die Preffung, durch Millimeter 
in Quedfilberfäulen auögebrüdt, wenn t die Temperatur in Gentefl- 
malgraden bebeutet: 

F = 0,0131765 + 0,29682 . 1,0893: + ® 

Für Temperaturen zwifchen O° und 100° ift 
log F = 4,738438 + 0,013616 . 1,0159329t — 4,0878 . 0,992487t 

Für Temperaturen über 100° ift 

log F = 5,826789 — 2,945976 . 0,994865t — !% 

Die Verſuche für Dämpfe unter 0° und über 0° bis zu 60° C. 
wurden mit einem Apparate, ähnlidy dem bereits früher (von Dalton 
und m. 4.) benutzten, angeftellt, weldyer in Wefentlihen aus zwei 
Barometern beftand, die in ein und dasſelbe Duedfilbergefäß tauch⸗ 
ten, und von denen das eine oben luftleer war, das andere aber in 
dem Iuftleeren Raume, oder vielmehr in einem mit diefem Raume 
in Berbindung gebrachten Iuftleeren Ballon etwas Waſſer enthielt. 
Die oberen Theile beider Barometer, der Ballon, fowie die Thermo- 
meter, befanden fich gemeinjchaftlich in einen Behälter eingefchloffen, 
der bei den Verſuchen über O° mit Waffer, bei denen unter O° mit 
nicht gefrierenden Wlüffigfeiten angefüllt war, fo daß die Prefjung des 
unter der Temperatur jener umgebenden Wlüffigfeiten (welche in fteter 
Bewegung erhalten wurden) in dem Ballon gebildeten Dampfs durch 
die Differenz beider Quedfilberfäulen gemefjen wurbe. 

Die Schwierigkeit, bei höheren Temperaturen in dem Wafler des 
Behälters die Trennung ber wärmeren Schichten von ben fälteren 
durch Bewegung zu verhindern, veranlaßte NRegnault, für diefe Tem⸗ 
peraturen einen andern Apparat zur Anwendung zu bringen. 

Der Apparat follte ähnlih dem von Arago und Dulong ange- 
wandten fein; die Befürchtung aber, es werde bei den zur Beobadh- 
tung nöthigen Zus und Abnahmen der Preffung im SKefjel der ent- 
fprechende Temperaturwechſel ſich nicht vafch genug den Thermometern 
mittheilen, brachte Regnault auf die Idee, den Keſſel mit einen ver- 
hãltnißmãßig großen verfchloffenen Raume in Verbindung zu bringen, 
in welchem man mit Hülfe von Luftpumpen jeden beliebigen Luftorud 
längere Zeit erhalten Tonnte.e Das Waſſer im Keffel Fochte dann 





werde, fa" egnanft die latente Wärme für Dampf von einer At 
mofphäre zu 536,67 Wärmeeinheiten, jo daß alfo zur Verdampfung 
von 1 Kilogramm Waffer von 0° unter Drud von 1 Atm. 100 
+ 536,67 Wärmeeinfeiten nötig find; c en 
in 1 Kil. Dampf von 100° jene Wärmequantität en | 

ben Zufammenhang zwiſchen ver totalen, im Baflervampf. enthaltenen 
Wärme und der Temperatur dieſes Dampfs gibt Regnault aus feinen 
— ur ee 

= 606,5 + 0,305 T, 

eaetn 2 —— T die’ Temperatur Bezeichnet; ——— 
zwiſchen + 10° und + 63° fehr genau mit bem biveften Verſuchen 
übereinftimmt; bei anderen Temperaturen aber nur Abweichungen er- 
gibt, bie bie wahrſcheinlichen Beobachtungsfehler nicht überfteigen. 
Be Te Ey Baier SR U HEBEZEE 
—— 
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Preſſung 


in Quecilber⸗ in Atmofpbären. 


Temperatur des 
Dampfs. 


0 
10 
20 
50 
40 
50 
60 
70 
80 
90 





Die in der letzten Spalte dieſer Tabelle enthaltenen Zahlen geben 
die Anzahl der Wärmeeinheiten (Calorien) an, welche im Ganzen 
nöthig find, um aus Waſſer von 0° Dampf zu erzeugen. Diefe 
Zahlen beftehen daher aus zwei Theilen; ber eine Theil repräfentirt 
die MWärmeeinheiten, welche erforberlih waren, bie Temperatur bes 
Waſſers von 0° bis zu dem Punkte zu erwärmen, wo es fi in 
Dampf verwandelt, der zweite Theil ift zur vollftändigen Verdampfung 
gebraucht. Wie fchon früher bemerkt, nimmt man gewöhnlid an, daß 
der erfte Theil dargeftellt ift durch die Zahl, welche die Temperatur 
des Dampfs ansbrüdt; indem man vorausfegt, daß zur Erwärmung 
des Waflers von 0° auf 1° diefelbe Wärmeguantität, wie zur 
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Erwärmung von 99° anf 100° u, ſ. w. erforderlich fei, oder mit andern 
Worten, daß die fpezififhe Wärme des Waflers für alle Temperaturen 
Tonftant fei. Für Terpentindl fand Regnault zwiſchen 15° und 25° 
bie fpezififche Wärme zu 0,420 und zwifchen 20° und 100° zu 0,467, 
und e8 war fonach fehr zu bezweifeln, daß für Waffer die fpezififche 
Wärme konſtant fei. Regnault's Verſuche ergaben in der That aud 
für Waffer ein Wachſen der fpezififchen Wärme mit der Temperatur; 
indeß ift dies Wachfen glüdlicher Weife nur gering, und zwar findet 
es in folgender Weiſe Statt: 
Temperatur des Waſſers Mittlere ſpeziſiſche Wärme tes 


T= Waſſers zwiſchen 00 und T. 
0° 1 
10 1,0002 
50 1,0017 
100 1,0050 
150 1,0097 
200 1,0160 
230 1,0204 


War bis jet nur von der Wärme des Waſſerdampfs und ber 
zugehörigen Elaftizität die Rebe, fo möge über die Dichtigfeit desfelben 
bei verfchievenen Preffungen noch Folgendes bemerkt werden. Wir 
haben gejehen, daß mit ber Zunahme der Wärme die Prefiung des 
mit der Mutterflüffigfeit in Verbindung ftehenden (gefättigten) Dampf 
in rafhem Berbältniffe mähst. Es muß nothiwendig die Dichtigkeit 
bes Dampfs mit der Temperatur oder Spannung besjelben nach irgend 
einem Geſetze in Berhältniß ftehen. Dies Gefeß würde nur durch 
ausgebehnte Verſuche genau und ſcharf zu ermitteln fein, welde bis 
jet noch fehlen, und jedenfall® von großen Schwierigfeiten begleitet 
fein dürften. Gay⸗Luſſac fand durch Verſuche, daß Waſſerdampf von 
1 Atm. Spannung 1696 Mal mehr Raum einnimmt, ald das Waf- 
fer, aus welchem er entjtanden if. (Munde fand für niedrige Tem⸗ 
peraturen die Dichte des Waſſerdampfes zu 0,6568, Schmeddingk für 
20° = 0,63, wobei die Dichte der atmofphärifchen Luft = 1). Um 
indeß, ungeachtet ber fehlenden direkten Verſuche, die Dichtigfeit der 
Waſſerdämpfe für die Prarid genügend zu beftimmen und als Funk— 
tion der Temperatur oder der Prefjung auszudrücken, muß man das 
Mariottejhe Geſetz, nad welchem ſich die Spannungen der Gafe 
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bet Eonflanter Temperatur umgekehrt wie bie Räume verhalten, auf 
welche fie zufammengebrüdt find, und das Gat-Ruffacihe Geſetz, 
wonach die Raumzunahme einer elaftifchen Flüffigfeit genau mit ber 
Zemperaturzunahme wächst, mit einander verbinden. Es fei V das 
dolnmen eines gewiffen Gewichts Dampf von der Preffung p und 
der Temperatur t; diefer Dampf ftehe mit der Mutterflüffigfeit in 
Berührung; es fragt fich, wie groß wird das Volumen V, vesfelben 
Gewicht? Dampf fein fr die Preffung p, und die Temperatur t, ? 
Wäre der Dampf nicht mit der Flüffigkeit in Berührung, bliebe die 
Temperatur t biefelbe und ginge nur die Prefiung p in bie p, über, 
fo würde nach dem Mariotte'ſchen Gefeße fein | 


V-v.2 


P. 

Bliebe aber die Preſſung konſtant, während nur die Temperatur 
des Dampfs von t zu t, überginge, fo würde nach dem Gay-Luſſac'ſchen 
Geſetze mit Benutzung des Rudberg'ſchen Ausdehnungskoeffizienten: 

1 + 0,00364 t, 
MaVgzooot 
und für die gleichzeitige Aenderung der Preſſung und Temperatur 
1 + 0,003864t, p 
=V. + 0,00864t 'p, 
fein. 
Da man nun für gefättigten Dampf von 1 Atmofphäre, wo 
alfo t = 100° und p = 1,033 Kilogr. für den Quabdratcentimeter 
ft, durch Verſuche weiß, daß V = 1700 ift, fo wirb 
V. = 1700. 140003644 1038 _ 1997 „14000864, 
1,364 pı Pı 
wobet das Bolumen des Waflers, woraus der Dampf entftand, zu 1 
angenommen ift. Hätte man num eine richtige, für alle Preffungen 
gültige Relation zwifchen der Temperatur und der Preffung des Waf- 
ſerdampfs, fo bürfte aus biefer Relation und der zulett gefundenen 
Formel nur t, ober p, eliminirt werben, um keziehungsweife einen 
Unsornd zu bekommen für den Zufammenhang zwifchen Volumen und 
Prefiung oder zwifchen Volumen und Temperatur bes gefüttigten 
Wafſſerdampfs; viefer Ausdruck würde aber fehr fomplizirt werben. 
Navier fomwohl ale Pambour haben empirifche Formeln für den Zu- 
fammenhang zwiſchen ben Volumen des aus der Kubileinheit Waffer 
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Breffungen des Wafferbampfe von 100 bie 280° nad Regnault. 


Ouedfiberhuten, Bu Pe 


Tempe Preſſung In Tempe 
Du en. 





ratur. ratur. 

1000 760,00 mm 3040,26 mm | 188° | 9036,68 mm 
101 187,59 3125,55 189 9237,95 
102 816,01 3212,74 1% 9442,70 
108 845,28 3801,87 191 9650,93 
104 875,41 3392,98 192 9862,71 
106 906,41 3486,09 193 | 10078,04 
106 938,31 3581,23 194 | 10297,01 
107 971,14 3678,43 195 | 10519,63 
108 1004,91 3777,74 196 | 10745,95 
109 1089,65 3879,18 197 | 10975,00 
110 1075,37 3982,77 198 | 11209,82 
111 1112,09 4088,56 199 | 11447,46 
112 1149,83 4196,59 200 | 11688,96 
113 1188,61 | 4306,88 201 | 11934,37 
114 1228,47 4419,45 202 | 12183,69 
115 1269,41 4534,36 203 | 12437,00 
116 1311,47 4651,62 204 | 12694,30 
117 1354,66 4771,28 205 | 12955,66 
118 1399,02 4893,36 206 | 13221,12 
119 1444,55 5017,91 207 | 13490,75 
120 1491,28 5144,97 208 | 13764,58 
121 1539,25 5274,54 209 | 14042,52 
122 1588,47 5406,69 210 | 14324,80 
123 1638,96 5541,43 211 | 14611,32 
124 1690,76 5678,82 212 | 14902,22 
125 1743,88 5818,90 213 | 15197,48 
126 1798,85 5961,66 214 | 15497,17 
127 1854,20 6107,19 215 | 15801,33 
128 1911,47 6255,48 216 | 16109,44 
129 1970,15 6406,60 217 | 16423,15 
130 2030,28 6560,55 218 | 16740,90 
131 2091,94 | 6717,43 219 | 17063,29 
132 2155,03 6877,22 220 | 17390,36 
1833 2219,69 | 7039,97 221 | 17722,13 
134 2285,92 1205,72 222 | 18058,64 
135 2353,73 1374,52 223 | 18399,94 
186 2423,16 1546,39 224 | 18746,07 
187 2494,23 ı 7721,37 225 | 19097,04 
138 | 2567,00 | 7899,52 226 | 19452,92 
139 2641,44 ı 8080,84 227 | 19813,76 
140 | 2717,63 | 8265,40 228 | 20179,61 
141 2795,57 | 8453,23 229 | 20550,48 
142 2875,30 ' 8644,85 230 | 20926,40 
143 2956,86 8838,82 
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von gegebenem Inhalt eine um fo kleinere Oberfläche bat, je regel⸗ 
mäßiger er ift, fo wiberftreiten ſich dieſe beiden Bedingungen, und 
man ift daher, wenn man die Einfachheit der Kefjelform nicht auf: 
geben will, gezwungen, einen Mittelweg einzufchlagen, bei welchem 
man fi nad Umftänden der einen oder andern Bedingung mehr an« 
ſchließt. So wird man zur Erzeugung hoch gefpannter Dämpfe mehr 
runde und zur Erzeugung niebrig gejpannter Dämpfe, welche einen 
geringeren Wiberftand entgegenfegen, mehr edige Keffelformen wählen. 
Beide Bedingungen Tann man nur dann erfüllen, wenn man flatt 
eined einzigen Zylinders eine größere Anzahl von Zylindern, die zu⸗ 
ſammen ven gegebenen Inhalt haben, anwendet. Man gewinnt dann 
nit nur an Sicherheit, ſondern in noch viel höherem Maße ver- 
größert ſich das DVerbampfungsvermögen. Hierauf gründen ſich bie 
beiden jetzt üblichſten Keſſelkonſtruktionen, der Keffel mit Flammenrohr 
und der Keſſel mit Sieberohr. 

Der Kejfel mit Flammenrohr (Rauchrohr, Feuerrohr, car- 
neau interieur; flue-tube), Durch den Keſſel geht feiner ganzen 
Länge nad ein zylinbrifches Rohr, durch welches die Verbrennung 
probufte geleitet werden. Dergleihen Rohre hatte auch ſchon Watt 
bei feinem Wagenfefjel. Die Yeuerung liegt innerhalb oder außerhalb 
bes Flammenrohrs; im letteren Falle kann fie wieder unter dem Keſſel⸗ 
boden angebracht fein, oder man verlängert den über dem Flammen⸗ 
rohr liegenden Theil des Kefjels fo weit, daß ber Feuerraum nod) 
unter dem hervorragenden Stüde Pla findet. Bisweilen wendet man 
auch Duerflammenrohre an, von denen das eine Über, das andere 
unter dem Hauptflammenrohre liegt. Die Flamme kommt bier, nad 
dem fie dur das Flammenrohr nach hinten gegangen ift, in bem 
einen Seitenzuge wieber nad) vorn und ftreicht fobann durch bie beiden 
Duerflammenrohre nad) dem zweiten Seitenzuge. 

Der Kefjel von Galloway (Min. Yourn. 1850) hat zwei Feuer⸗ 
räume, welche fidh hinter den Beuerbrüden zu einem auf furze Fänge 
im Duerfchnitt Freisförmigen, dann aber elliptiichen Flammenrohre ver- 
einigen. Um bem legteren eine größere Stabilität zu verleihen unb 
zugleich eine größere Heizflähe zu gewinnen, find zwei Reihen verti- 
kaler Sieberähren eingefegt, welche den oberen Waflerraum mit dem 
unteren verbinden und, um bem durchgehenden Wafler- und Dampf- 
ftrome eine leichtere Bewegung zu geftatten, nad) oben zu fidy erweitern. 
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Vielfache Anwendung findet der Keſſel von Fairbairn (Civ. Eng. 
1845) mit zwei Flammenrohren und zwei in denſelben liegenden 
Roſten. Fig. 1 auf Taf. 49! zeigt einen Horizontaldurchſchnitt des⸗ 
felben. Die auf dem Roſte a erzeugten VBerbrennungsprobufte nehmen 
ihren Weg durch die Flammenrohre ee, den Seitenzug b, einen Ka⸗ 
nel unter dem Rofte und den Seitenzug c nach dem Schornftein. 
Der Kefjel ift volllommen zylindrifh. Die beiden feiner ganzen Pänge 
nach hindurchgehenden Flammenrohre haben 2/,—2°/,' Weite und find 
vom auf 6—7° elliptifh, um in der größeren Höhe Roft, Ofen und 
Aſchenfall aufnehmen zu können und einem Luftfirom von erforbers 
licher Stärke den Zutritt zu geftatten. Der Waflerraum zmifchen 
den Blechwänden beträgt überall minveftens 5—5Y,”. Diefe Keſſel⸗ 
anlage hat zugleih den Bortheil, daß bei ihr der Rauchbildung mit 
ziemlich gutem Erfolge vorgebeugt wird. Iſt nämlid in dem einen 
Flammenrohr das Feuer nod nicht lange angezündet und in dem an⸗ 
deren in vollem Brande, fo wirb bei hinreichendem Nuftzutritt am 
Ende der Flammenrohre, wo die Berbrennungsprodufte fich vereinigen, 
durch die Gluth des einen Feuers die noch nicht vollendete Verbren- 
unng des anderen hervorgebracht. Werben nun die Rofte alie 10 Minu⸗ 
ten in regelmäßigem Wechjel befchüttet, jo fann dem Entweichen un⸗ 
verbraunter Kohlentheile recht guf gefteuert und eine beträchtliche Er: 
ſparniß an Brennmaterial hervorgebracht werben. 

Der Kefjel von Auld und Stephen (Pract. Mech. Journ. 1857) 
mit innerer und äußerer Teuerung ift fo eingemauert, daß feine untere 
Band ungefähr in gleiche Höhe mit dem Fußboden des Stefjelhaufes 
za liegen Tommi. Unter dieſem Niveau liegt eine äußere Teuerung, 
beren Berbrennungsprobulfte unter dem Kefjel in einem gemauerten 
Zuge abftrömen. Ueber diefer äußeren Yeuerung und innerhalb eines 
Flammenrohrs, welches durch bie ganze Länge des Keſſels hindurch⸗ 
geht, befindet ſich eine zweite, alſo innere Feuerung. Die Verbren⸗ 
nungeprobulte dieſer zweiten Feuerung ziehen durch das Flammenrohr 
feiner ganzen Länge nach hindurch und miſchen ſich am Ende desſelben 
mit denen, welche von der äußeren Feuerung abſtrömen. Die beiden 
vereinigten Ströme theilen ſich nun ſogleich wieder, kehren durch zwei 

* Die Zeichnungen zu ben Artileln Dampfkeſſel, Dampfleitung, 


Dampfmaſchine find auf ben Kupfertafeln 49—53 enthalten und fort⸗ 
laufend 
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gemauerte Seitenfanäle nach vorn zurück und nehmen endlich durch 
zwei andere höher gelegene, gemauerte Seitenfanäle ihren Weg nad 
dem Schornftein. 

Eulpin (Med. Mag. 1853) wendet mehrere Flammenrohre an 
und macht die Summe der Duerfchnitte verfelben fo groß, als ber 
Querſchnitt eines gewöhnlichen einzelnen Flammenrohrs fein müßte. 
dig. 2 zeigt den Eulpinfchen Keſſel im Längendurchſchnitt und Fig. 8 
im Querdurchſchnitt. Der Feuerraum B mit dem Roſte C liegt m 
einem kurzen Flammenrohre innerhalb des Kefjeld A. Die Theilplatte, 
weldhe den Afchenraum von den Zügen abtrennt, ift bei a mit 
dem Mauerwerfe durch ein Scharnier verbunden, fo daß fie nöthigen- 
falls zurüdgefchlagen und das Flammenrohr gereinigt werben kam. 
Vom Feuerraume B aus führen fünf enge Rohre F, im Querdurch⸗ 
Schnitt mit 1, 2, 3, 4, 5 bezeichnet, nach der Rauchkammer GC; aus 
biefer werben bie Berbrennungsprobufte durch die beiven Rohre HH 
nach hinten und endlich durch die Rohre LL wieder nach vorn und 
buch I in den Schornftein abgeleitet. Die Platten KK verhindern, 
daß die Verbrennungsprodukte aus der Rauchkammer G unmittelbar 
in den Schornftein übertreten. Die Rauchkammer G ift mit bem 
Keffel durch Schraubenbolgen verbunden, fo daß man biejelbe leicht 
abnehmen kann. 

Die Cornwaller Kefjel find zylindrifche Keffel mit flachen Köpfen 
und Ylammenrohr, in dem man bisweilen noch ein Siederohr findet, 
Die üblichfte Form derjelben, welche den beften Effekt gibt und bem 
wenigften Reparaturen ausgefett ift, hält fih nahe bei folgenven 
Dimenfionen: Durchmeſſer 6°, Länge 30— 34°, Durchmeſſer des Flam⸗ 
menrohrs 3°. Die Entfernung des Flammenrohrs von dem äußeren 
Ringe des Keſſels beträgt in der tiefften Linie der Peripherie 5—6, 
auch der bequemeren Reinigung wegen 8. Der Waſſerſtand über 
dem Flammenrohre ift 3—8' body; die Stärke der Bleche des äußeren 
Ringes bis 7/,,‘‘, die des Flammenrohrs und der Kopfplatten bis '/,'. 
Der Roſt it 3—7° lang und liegt vorm in ver halben Höhe 
bes Flammenrohrs, hinten 3— 4’ tiefer. Die Feuerbrücke ift 9 
ſtark aufgemauert und erhebt ſich 12—15° über bie hintere Ober 
fante bed Roſtes. Das euer geht dur) das Flammenrohr hinter, 
ſchlägt um das Hintere flache Ende des Kefjels rechts und links in bie 
beiden Seitenzüge, geht die Wände des Kefjeld entlang nach vorn, 
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fenft fi) dann durch 21/, —3 lange Verbindungszüge in den unteren 
Zug des Keſſels und entweicht von biefem durch den Fuchs in ben 


Eine vortheilhafte. Verbindung der Cornwaller Keffel mit einem 
Sorwärmerohr ift in Fig. 4 und 5 im Längen- und Querburd- 
ſchnitt dargeſtellt. A ift ver Hauptleffel von 6?/,° Durchmeffer und 
0’ Länge; in biefem befinvet ſich der kurze zylindriſche 3° 9“ 
weite und 8° 9° lange euerraum B, aus dem vier Flammenrohre C 
nach der hinteren Keſſelwand führen. D ift der Vorwärmer von 2° 
Durchmeſſer und 35° Länge, welcher durch das Speiferohr E das 
Bafler empfängt. Diefer Keſſel entjpricht einer Leiftung von 70 
Perbefräften und hat 20%,07° Roftfläche. 

Der Keffel mit Siederöhren oder Siedern (chaudiere 
& bouilleurs; elephant boiler) befteht aus mehreren zylindriſchen Siebe- 
ohren, welche mit dem Hauptlefjel durch kurze Rohrſtücke verbunden 
Mund. Die Sieverohre liegen völlig im Feuer, während der Haupt- 
leſſel mur etiva zur Hälfte von demfelben getroffen wird. Dieſe Keffel- 
konftruftion bat mehrere Vorzüge por ben übrigen: Der Hauptleffel 
feibet weniger, Reparaturen find leichter auszuführen, die Siederohre 
önnen wegen ihrer geringeren Weite geringere Wandſtärke erhalten. 

Die Eiederohrleffel von Pegavrian und Yarinaur (Publ. ind. 
vol. 7) find in Fig. 6 und 7 (Taf. 49) im fängen- und Querburd- 
ſchnitt Dargeftellt. Unmittelbar über dem Roſte A des Herdes B be- 
finden fi) zwei Reihen von Sieverohren C, deren Anzahl ſich nad) 
ber Dampfprobuftion ober der Größe der Mafchine richtet. SDie obere 
Neibe der Sieberohre fteht unmittelbar, die untere durch Zwifchen- 
röhren in Verbindung mit dem Hauptkeſſel D. Die Siederohre find 
ganz, der Keſſel ift halb mit Waſſer angefült, und eineötheild um 
den Dampfraum zu vergrößern, anberntheild dad Fortreißen ber 
Waſſertheile möglichft zu verhüten, find noch ein ober zwei Behälter E 
aufgeſetzt, aus denen der Dampf entnommen wird. Der Feuerraum 
iM durch Gewölbe F gefchloffen, welche in gewiſſen Entfernungen auf 
gufeifernen über ven oberen Siederohren befeftigten Trägern ruhen. 
© find drei Deffuungen, welche nady dem Schornftein führen, und in 
den mit Schiebern d verfehenen Fuchs einmünden. e ift das Rohr, 
welches das Speifewafler aufnimmt, f ein Kommunilationsrohr zwi 
fhen dem Siederohre k, welches zum Anwärmen des Speifewaflers 
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dient (Vorwärmerohr), und dem Keſſel; g ein doppelter Bentilauffag. 
Bon letzterem geht das Dampfrohr b nach dem Dampfbehälter E und 
biegt ſich bei bi8 nahe auf den Boden besfelben nieder. Das durch 
i abgehende Wafler wird durch das Rohr a, welches bis nahe auf den 
Boden des Kefjels reicht, in den Kefjel zurüdgeführt. Auf E ift das 
durch einen Hahn h verjchliegbare Dampfleitungsrohr | angebradit. 
Statt des einfachen Kefjeld kann man auch zwei über einander befinb- 
liche von gleiher Größe anwenden. 

Farcot's Siederohrkeſſel (Publ. ind. vol. 7) befteht aus einem 
zylindriſchen Hauptkeffel, unter deſſen unterer Seite ein einziger Zug 
binläuft, und vier zur Seite beffelben über einander liegenden Giebe- 
tohren. Die legteren find fo mit einander verbunden, daß das hin⸗ 
terfte Ende des oberften Siederohrs mit dem Mafferraume des Keſſels, 
das vordere mit den vorberften Ende des zweiten Siederohrs, Dagegen 
die hinteren Enden bes zweiten und dritten Siederohrs und die vor⸗ 
deren Enden bes dritten und unterften Siederohrs mit einander kom⸗ 
muniziren. Alle vier Sieberohre find etwas geneigt und liegen in 
einem unmittelbar neben dem Hauptkeſſel aufgeführten, flach über- 
wölbten Kanale mit vertifalen Seitenwänden, welcher durch der Fänge 
nady eingefhebene Schieber von Eiſenblech in vier Etagen getheilt 
wird, deren jede ein Sieberohr umſchließt. Das Speifewafler wird 
in das unterfte Speiferohr, welches von ber Feuerluft zulett getroffen 
wird, eingeführt, fteigt in das dritte, zweite, erfte auf und tritt end⸗ 
lich tüchtig vorgewärmt in den Hauptleffel ein. 

Auch bei dem in Fig. 8 und 9 dargeftellten Keffel aus der Werk: 
ftatt der Societe John Coderill in Seraing ift man, wie bei ber 
Farcot'ſchen Konftruftion, von dem Grundſatze ausgegangen, daß bie 
größte Wärmemenge unter dem Hauptlefjel entwidelt werden müſſe, 
da dieſer das Hauptdampfrefervoir bildet, und daß das Speiſewaſſer 
in ben verfchiebenen Kefjeltheilen in einer der Bewegung der Flamme 
entgegengejegten Richtung zirkuliren müſſe. Die Flamme ftreicht, nach⸗ 
bem fie den Feuerraum verlaffen hat, unterhalb des Hauptkeſſels nad) 
hinten, geht durch einen Kanal wieder nad) dem Siederohr, wo fie 
auf ber einen Seite ihren Hingang, auf der anderen ihren Hergang 
macht, und ſtrömt enbli durch den Fuchs in den Schornftein. Nur 
um ben Keffel nicht unmittelbar der größten Hige auszufegen und bei 
der nothwendigen bebeutenden Dide ber unteren Bleche ber Verbren⸗ 


Form. 307 


nung vorzubeugen, ift derſelbe über dem Herde mit zwei kurzen Siebe- 
ohren verfehen, die des Heineren Durchmefjerd wegen von dünnerem 
Bleche gemacht werben können und zugleich in Folge der vergrößerten 
Heizfläche mehr Dampf erzeugen, ohne deshalb die Wirkung auf deu 
Keffel zu fehr zu ſchioächen. Die eingefchriebenen Maße beziehen fich 
auf einen Keſſel von 30 Pferbefräften. Bei größerem -Dampfbevarfe 
können ftatt eines Vorwärmerohrs zwei foldhe angebracht werben. Die 
Flamme geht dann unter dem einen Rohre rückwärts ımb unter bem 
anderen vorwärts, und bie Speifung erfolgt am Ende des zweiten 
Rohrs. Die Neigung ber Rohre fördert die Bewegung des entwidel- 
ten Dampfes und fomit den Mebertritt aus ben Rohren in ben 
Keſſel. 

Leon (Publ. ind. vol. 7) legt unter den Hauptkeſſel ein weites 
Siederohr, durch welches jelbft wieder ein Flammenrohr geführt if. 
Das Siederohr ift viel kürzer ald der Hauptfeffel, Liegt hinter ber 
Beuerbrüde und ift mit dem Hauptfefjel wie gewöhnlich durch zwei 
Halsröhren verbunden. Der Roft befindet ſich unter bem vorderen 
Ende des Hauptleffeld; von dort zieht die Flamme über die Feuer⸗ 
brücke durch einen weiten Kanal unter dem Hauptleffel nad hinten, 
wendet fich nach unten, kehrt durch das Flammenrohr bes Siederohrs 
nah vorn bis an die Tenerbrüde zurüd, und zieht ſodann durch zwei 
Züge zu beiven Seiten des Siederohrs nad) dem Schornftein ab. 

Au die Sieberohrkefjel fchliegen ſich die Alban'ſchen und Henfchel- 
ſchen Keſſel an. Der Alban'ſche Kefjel, welcher in Fig. 10 und 11 
(Taf. 49) im Längen- und Querdurchſchnitt dargeftellt ift (Alban, bie 
Hochdruckdampfmaſchine; Polyt. Journ. Bd. 111) befteht aus mehreren 
Reihen über und neben einanber liegender Sieberohre k, welche eine 
etwas geneigte Tage haben und ringsum vom euer getroffen werben, 
und dem eigentlichen Keſſel, der wieder aus dem Geparator n 
und bem Rezipienten t zufammengefegt ift. Die in den Sieberohren k 
ſich bildenden Dämpfe gelangen in das Herz i des Keſſels und fteigen 
durch ven Kanal 1 in ben Separator n, ber mit bem Rezipienten t 
durch das Rohrſyſtem e in Verbindung gefegt if. ab ift das Dampf- 
rohr, f das Speiferohr. Die Flamme geht, nachdem fie den Raum, 
in welchem die Siederohre liegen, verlaflen bat, durch die mit Deff- 
nungen verfehene Platte o, welche zur gleihförmigen Vertheilung ber 
Hige dient, und ſtrömt bei p nach dem Schornftein ab. Die kurzen 
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durch gußeiferne Einfäge r gefchloffenen Kanäle q dienen zum Reinigen 
des Ofens. s ift ein Hahn zum Entleeren des Keſſels. 

Henſchels Kefjel (Gewerbebl. f. Hannover 1844), der in Fig. 12 
im Durchſchnitt abgebildet ift, beſteht aus mehreren neben einander 
liegenden, etwa bis auf ?/, mit Waſſer gefüllten Röhren A aus Eifen- 
bledy mit zwei gußeifernen Anſätzen B und C, welde mit dem zylin- 
driſchen Dampfrefervoir D den eigentlichen Keffel bilden. Der Ofen E, 
welcher die Röhren A umſchließt, ift im Allgemeinen parallelepipe- 
bifch geftaltet und mit Gewölben s überdeckt, die ihre Widerlager in 
den gußeifernen Rahmen r haben. Am Boden des Dfens find Abſätze 
xx angebracht, hinter denen fi Aſche, Abbrände u. ſ. w. anſam⸗ 
meln, die durch Deffnungen yy in der Seitenwand entfernt werben 
können. Henſchel verfieht überdieß feinen Keſſel mit einer Vorrich⸗ 
tung, durch melche der Roſt umgelegt und das Brennmaterial in ben 
Alchenraum niedergeworfen wird, wein die Dampfipannung eine ge 
wiffe Grenze überfteigt. 

Eine ähnliche Konftruftion bat der Retortenkeſſel (retort boi- 
ler, duplicate boiler) von Dunn (Med. Mag. 1856). Derfelbe be» 
fteht ebenfalls aus einer Anzahl neben einander liegender zylinbrifcher 
Keffel oder Retorten, welche an den Enden dur Rohre mit einander 
verbunden find. Die Anzahl diefer Retorten ift fo groß, daß ihr gefamm- 
ter Faſſungsraum dem eines einzigen Keſſels von der gewöhnlichen Kon⸗ 
ftruftion glei ift. Die Enden der Retorten werden aus gußeifernen 
Hauben gebildet, weldye auf deu zylindrifchen Theil aufgenietet find. Bon 
ihnen aus führen Rohre aufwärts nad) einer gemeinfchaftlichen Dampf- 
kammer und abwärts nad) den Speiferohre und dem Abblaferohre. Die 
Retorten find zu beiden Enden in die Seitenwände des Ofens einge 
mauert und ruhen in der Mitte auf einem Sattel von feuerfeften Ziegeln. 
Sie liegen 1'/,‘ auseinander, und der Raum ziwifchen ihnen ift durch 
Mauerwerk gefchlofien, welches den vollen unteren Halbfreis und den 
halben oberen ver Flamme und der Feuerluft ausgefegt läßt. Die Flanıme 
ftreicht zuerft an den Böden der Retorten bin, ehrt dann oberhalb der. 
felben zurüd und entweicht von hier in den Schornftein. Bei diefer Auf- 
ftellungsweife werben von der gefammten Keſſelfläche °%/, als Heiz- 
flähe gewonnen. Ein folder Kefjel mit 3 Retorten von 9° Länge 
und 17° Weite lieferte Dampf für 24 Pferdekräfte und brauchte 5%, 
Pfund ord. Steinkohle pro ftündliche Pferdekraft. 
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Endlich find bier noch die in Fig. 13 und 14 abgebildeten Rein- 
ſcher'ſchen Keſſel (Zeitſchr. d. öfterr. Ing.-B. 1854) zu erwähnen. Die- 
felben haben folgende Einrichtung: Zwiſchen zwei parallel liegenven 
horizontalen Platten a und b find Röhren von 2—5° Fänge und 
2° Durchmeſſer eingefegt und mit denfelben dampfdicht verbunden. 
Ueber der oberen und unter der unteren Platte find hohle Halbzylinver 
von höchſtens 6'/, Durchmeffer fo angefett, daß die inneren Röhren- 
räume mit den beiden Halbzylindern einen von allen Seiten gefchlof- 
fenen hohlen Raum bilden. Jedes Syſtem erhält bei c ein gemein» 
ſchaftliches Speiferohr, aus welchem das Waffer durch Feine mit 
Hähnen d verfehene Kommunilationsröhren in die unteren Halbzylinder 
tritt und durch die vertifalen Röhren bis über den Boden der oberen 
Halbzylinder fteigt. Hier fammeln fi die Dämpfe und ftrömen dann 
dur die Kommunikationsröhren e dem gemeinfchaftlihen Dampfrohre f 
zu. Diefe Einrichtung ftimmt im Prinzipe mit der Gilman’schen Kefjel- 
Eonftruftion (Tond. Journ. 1838) überein. Bertifale Keffel find im 
Allgemeinen für die Dampfbildung nicht günftig, weil die vom Boden 
auffteigenden Dampfblafen vielfach Gelegenheit finden, fih an bie 
Keſſelwand anzulegen und dadurch zwifchen dem Waffer und der Keffel- 
wand einen Dampfmantel zu bilden, welcher die direkte Uebertragung 
der Wärme auf das Waſſer ftört. 

II. Dampferzeugungsvermögen. — Das Dampferzeu- 
gungsvermögen eines Dampffeffeld hängt vorzüglich von deſſen Heiz- 
fläche (surface de chaufle; heating surface) ab, d. h. demjenigen 
Theile der Keffelfläche, welcher einerfeitS vom euer und von ber 
beißen Luft, andererfeit3 von dem im Keſſel befindlichen Waſſer berührt 
wird. Die Wärme des Dfens äußert fih am Keſſel in zweierlei 
Beife: durch die Ausftrahlung und durch die MWärmeleitung der ab» 
ziehenden Verbrennungsprodukte. Ein Theil des Keſſels erhält feine 
Wärme fowohl dur Ausftrahlung ale durd Leitung (direkte 
Heizfläche), und ein anderer nur burd Leitung (indirekte Heiz- 
flähe). Je mehr die Verbrennungsprodufte in den den Keffel um- 
gebeuben Feuerlanälen fi) von dem Feuerraume entfernen, befto mehr 
fühlen fie ſich ab, bis fie enblich nicht mehr im Stande find, eine 
nügliche Wirkung auszuüben. Man muß daher fuchen, eine möglichſt 
große Fläche des Keſſels der unmittelbaren Wirkung des Feuers aus⸗ 
zuſetzen, alfo möglichſt viel direkte Heisflähe zu gewinnen. Am 
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vortheilhafteften find in dieſer Beziehung die Keſſel mit Siederohren, bei 
welchen man ?/, des Flächenraums als direkte Heizflähe anſehen fan. 
Man hat aber auch die Heizfläche der Keffel durch künftlich angebrachte 
Erhöhungen und Vertiefungen vergrößert, 3. B. durch innen und außen 
über die Keſſelwand hervorragende Bolzen ober, wie bei dem Keſſel 
von Barrans (Med. Mag. 1855), dur warzenförmige nach innen 
gerichtete Erhöhungen. 

Was die Größe der geſammten Heizfläche betrifft, welche zur 
Erzeugung eines gegebenen Dampfquantums erforderlich ift, fo findet 
man hierüber die verfchiedenften Angaben. Peclet gibt an, daß bei 
gut Lonftruirten Dampflefjeln, welde mit 1 Silogr. Steinfohlen 
6—7 Rilogr. Dampf liefern und die Berbrennungsprodufte mit 300° C. 
abgeben, die durchſchnittliche Dampferzeugung in der Stunde auf 
1 Quadratmeter Heisflähe 15 — 20 Kilogr. beträgt. Nach neueren 
Berfuden von Cavé beträgt unter benfelben Umjtänden das erzeugte 
Dampfquantum 19 Kilogr., nach Redtenbacher 24 Kilegr., nad) Morin 
80 Rilogr. In der Regel bezieht man da8 Dampferzeugungevermögen 
der Keſſel auf das Arbeitövermögen des erzeugten Dampfes, ausge⸗ 
drückt in Pferdekräften. 

Nach Grouvelle iſt bei ſtationären Maſchinen auf jede Pferdekraft 
zu rechnen: 


für Hochdruckmaſchinen mit Kondenfation . . . . LOB, 
" obne ’ 2.2. 13, 
’ Tiefdrudmaſchinen mit .. 1,4,. 
Nach Redtenbacher iſt für jede Diebe efatei; 

bei Randmafdhinen . . . . . . .. .. 150%, 

„ Schiffemafhinen . . . ..10,. 


Scholl ſchreibt mindeftens 127 pr. "oder 1 ‚18m für die Pferbe- 
fraft vor; und fann man fehr lange Züge nicht vermeiden, fo darf 
bie bloßliegende Keffelfläche nicht vol als Heizfläche gerechnet werben, 
und man muß 14] oder 1,370]m für die Pferdekraft anfeßen. 

Bei Lolomotiven ift nach Rebtenbacher die ftündliche Dampferzeu- 
gung pro Im 45 Kilogr. zu rechnen, doch ift biefelbe in Ausnahme: 
fällen bi8 100, ja 120 Kilogr. geftiegen. 

IV. Größe. — Kennt man die Größe der Heizfläche, welche 
einem Kefjel zu geben ift, fo kann man hieraus, nachdem man ein 
zwedmäßiges Verhältniß zwiſchen deſſen Dampf» und Wafferrammn 
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ausgewählt bat, ven Faſſungsraum deſſelben berechnen. Was zunächft Die 
Größe des Waſſerraums im Keſſel betrifft, fo muß berfelbe mindeftens 
denjenigen Theil der Kefjelfläche von innen bedecken, welcher von aufen 
von den heiten Berbrennungsproduften in den Zügen oder Kanälen 
getroffen wird, meil dieſer außerdem glühenn werben und ven Keſſel 
der Gefahr des Zerfpringens ausfegen würde. Der Sicherheit wegen 
legt man den normalen Wafferfpiegel immer einige Zoll über ven 
böchften Punkt der umgebenden Feuerkanäle. Man darf aber aud 
deßhalb den Waflerraum im Keffel nicht zu Hein annehmen, damit 
Heine Unregelmäßigkeiten in der Zuführung des Speiſewaſſers nicht zu 
große Veränderungen in der Temperatur und im Waſſerſtande her: 
vorbringen. Andererjeitd würden bei eiem zu Heinen Dampfraume 
dur den nad dem Zylinder abftrömenden Danıpf, fo wie durd 
etwaige Unregelmäßigleiten in der Teuerung zu große Schwankungen 
in der Dampfipannung bedingt werben. 

Nach Poncelet fol das Volumen, welches der Dampf um Keffel 
einnimmt, 12— 15 Mal fo groß fein, als das Volumen Dampf, mel- 
ches bei jedem Kolbenhube fonfumirt wird. Ferner ift der gefammte 
Yaflungsraum des Damprfeffels ohne Siederohre 3—4 Mal fo groß, 
al8 der Dampfraum, fo daß das Waller /,—Y/, des geſammten 
Keſſelraums einnimmt und die im Sefjel enthaltene Waffermenge das 
24 — 36fache des bei jedem Kolbenhube verbrauchten Dampfvolımens 
beträgt. Bei Keffeln mit Sieverohren darf der Waſſerraum im Haupt- 
feffel nur bie Hälfte des Keſſelvolumens einnehmen, während die Siebe: 
tobre vollftändig mit Waſſer gefüllt find. Der Yaflungsraum des 
Hauptkeſſels beträgt hiernach das 36— 45fache des bei einem Spiele 
verbrauchten Dampfquantums, und die Sieverohre folen 25—30 Cen⸗ 
timeter Durchmeſſer erhalten. 

Nach englifhen Schriftjtellern ift für die Pferbefraft durchſchnitt⸗ 
lich zu fegen: ver Waſſerraum 5 Kubiffuß engl. = 0,14 km und 
der Dampfraum 3,2 Kubiffuß = 0,09 km, woraus fih das Ber- 
hältnig des Dampfraums zum Keffelraum zu %, = 0,4 ergibt. 

Mit Zugrundlegung des legteren Werthes findet Weisbach den Halb» 
mefler des Keſſels von Zylinverform mit fugeljegmentförmigen Enden: 


m 
r= V h\? 
3,38 [14 0,1 (:) | 
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Im diefer Formel beveutet F die Heizfläche des Kefjeld und = 
das Verhältniß der Rugelfegmenthöhe zum Keffelhalbmefier. Die Länge 
des Keſſels iſt — 107 angenommen worden. Kefjel mit balbkugelför- 
migen Enden erhalten hiernach den Halbmefler: 


oo r=015V F 
und Keſſel mit ebenen Endflächen den Halbmeſſer: 
r = 0,152 V F 


Für einen Keffel mit 2 Siederohren ift nad) Weisbach zu fegen: 
der Halbmefjer des Hauptkeſſels r = 0,1106 VF, 
ber Halbmefjer der Siederohre r, = O,Ar, 
die Ränge des Keſſels und der Sieberohre 1 = 1Or. 
Nach Redtenbacher wird unter Beibehaltung derfelben Bezeichnungen: 
für einen Keffel ohne Sieberohre: 
r = 0,53 V IF, ober für I = 15. 
| r = 0,167 V F, 
für einen Keffel mit zwei Sieberohren unter übrigens denſelben 
Berhältnifien, wie oben: 
r=01V F, 
für einen Keffel mit drei Sieberohren: 
r=0,9V F;n = 5 r. 
V. Wandſtärke. — Die Wanbftärle der Keſſel, Siederohre 
u. f. m. ift beinahe in allen Ländern gewiffen gefeglichen Beſtimmungen 
unterworfen, welche diefelbe vom Durchmeſſer und von der Spannung 
des in dem Keſſel zu erzeugenden Dampfes abhängig maden: 
Nach dem preußifchen Geſetz ift zu nehmen: 
e = r (bW3n — 1) + 0,1 Zoll, 
wobei e die Wandſtärke, r den Keſſelhalbmeſſer in Zollen, n bie 
Spannung des Dampfes über dem äußeren Luftorud in Atmofphären, 
und b die Grundzahl bes natürlichen Logarithmenſyſtems (2,71828) 
bezeichnet. Diefe Stärken gelten für die ſchwächſten Theile der Kefjel; 
eine befondere Berftärkung an den dem euer nahe liegenden Theilen 
ift nicht geboten. Gußeiſerne Sieberohre erhielten bis zum Verbote 
verfelben durch das Geſetz vom 19. Januar 1855 die Stärle: 
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r, Godin — 1) + Y, Boll; 
eiienblecherne Fener⸗ und Rauchrohre erhalten die Stärte: 


0,006” d/Y n + 0,05 Zoll, 


0,01 AV n + 0,07 Zoll, 
wenn d deren Durchmeffer in Zollen bezeichnet. 
Diefelben Maße find auch nach der bayrijchen Verordnung anzu- 
wenden. ” 

In Frankreich, Belgien, Defterreih, Sachſen u. f. w. ift vor- 
gefchrieben: 


meflingene 


e=18dn—1)+3, 
wobei e die Wanpftärfe in Millimetern, n die Dampffpannung im 
Kefjel nah Atmofphären und d den Durchmeſſer des Keſſels oder 
Leſſeltheiles in Metern bezeichnet. Eine etiva vorhandene Differenz 
zwiſchen der Wanbftärfe des oberen, dem Feuer nicht ausgeſetzten Keſſel⸗ 
theils und derjenigen des unteren darf in feinem alle größer fein, 
als daß die obere Wandftärfe noch mindeften® 7/, der unteren beträgt. 

Nach der württembergiſchen Verordnung ift zu nehmen: 

e=o,5dnm—1)+1, 
wobei e in württ. Linien und d in württ. Fußen ausgedrückt ift. 
Gibt man d in Metern, fo erhält man hieraus: 
e= 0,15 d(n — 1) + 3 Millim. 

Durchgängig darf die Wandſtärke nicht über 15 Millim. ange 
nommen werden, und man muß daher für einen Keſſel, welcher nad) 
den vorgefchriebenen Regeln eine größere Wandſtärke ergibt, ein 
größeres Verhältniß ver Länge zur Weite auswählen, um einen 
engeren Keſſel zu erhalten, oder ftatt des einen Keſſels zwei ober 
mehrere anwenden, was auch in anderer Beziehung von Vortheil ift. 

VL Defen. — Die Oefen der Dampfkeſſel beftehen aus: 

1) dem euerraume, 
2) den Fenerkanälen oder Zügen, 
8) dem Schornftein oder der Eile. 

Im Feuerraume findet die Verbrennung des Brennftoffs Statt, in 
den Zügen werben die gasförmigen Verbrennungsprodukte um den 
Kefiel berumgeleitet, um ihre Wärme an benfelben abzugeben, und 
durch den Scornftein erfolgt die Abführung dieſer Berbrennungs- 
produkte in die freie Luft. 
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Der Haupttheil des Feuerraums (foyer; furnace) ift der 
Roft (grille; grate), welcher venfelben in zwei Abtheilumgen theilt. 
Die obere diefer Abtheilungen dient zur Aufnahme des Brennmaterials, 
umd bie untere zur Aufnahme der bei der Verbrennung zurädbleiben- 
den Rüdftände (Afhenraum, Aſchenfall, cendrier; ashpit). Der 
Roſt befteht aus eifernen Stäben, welche fo neben einander angeorbnet 
find, daß zwiſchen je zwei Stäben eine Spalte (Fuge) bleibt. Die 
Spalten dienen dazu, die BVerbrennungeluft von unten nad dem 
Brennmaterial treten und bie Rüdftände in den Afchenraum nieder- 
fallen zu laſſen, weehalb einerfeit8 das Brennmaterial nicht im zu 
biefen Schichten auf dem Roſte liegen darf und andererfeit8 der Roſt 
häufig zu reinigen ift. Bei badenven Steinfohlen erhält die Breun- 
ftofffchicht die richtige Dide, wenn ınan für je 50—60 Kilogr. in ber 
Stunde zu verbrennender Kohlen DM Roftfläde gibt. Nach Wiebe 
ift zu nehmen: 

für ftündlich verbrannte 100 Pfund: 


Roftfläche: 
Steinfobln . . . 2.0.0. 7-80 pr. 
hartes Holz oder Brauntohlen . 6 77 
weiches Holz oder Tooff...... Hi 
Holzkohlen oder Kofs . . . . 8 —9 " 


Andere machen die Roftfläche von der Seisfläche abhängig und 
fchreiben für diefelbe Y,— '/, ber Heisflädhe vor. 

Damit die Steintohlen nicht unverbrannt durch den Roſt fallen, 
bürfen die Spalten nicht breiter als 12 Millimeter gemacht werben, 
und damit fie den Roſt nicht zu leicht verftopfen, nicht fchmäler als 
8 Millimeter. Ta man uun in der Kegel den Roftftab 3mal fo 
breit als die Koftfuge nacht, fo ergibt ſich hieraus für den Roſtſtab 
eine Breite von 24— 36 Millimeter. Die Verbrennung erfolgt um 
fo lebhafter, je ſchmäler der Roſtſtab ift; es find daher in der Regel 
bie kleineren der innerhalb der angegebenen Grenzen liegenden Werthe 
zu wählen, und nur bei längeren Roſten der Feſtigkeit wegen bie 
größeren anzuwenden. Soll Holz auf dem Roſte verbrannt werben, 
fo können die Spalten und Stäbe fchmäler gemacht werben, bei 
Torf breiter. Für Braunfohlen läßt fid) eine allgemeine Negel nicht 
angeben, vielmehr iſt bier darauf Rüdfiht zu nehmen, ob ſich das 
Material dem Holze mehr oder weniger nähert, ob es in größeren 
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Stüden oder in Staub angewendet wird, ob es viel Aſche und 
Schlacke gibt. 

Man macht die Roftftäbe in der Regel aus Gußeifen, und nur 
in einzelnen Fällen, namentlih für Lokomotiv- und Schiffskeſſel⸗ 
beizungen bedient man ſich gemwalzter Stäbe. Bisweilen gibt man 
ihnen oben eine Hohlkehle zur Aufnahme ver Afche, welche als ſchlechter 
Wärmeleiter den Stab vor der ftarfen Einwirfuug der brennenden 
Kohlen ſchützt, oder man bricht die oberen Kanten ab und fchleift bie 
dadurch entftehenden fchiefen Flächen, fowie die obere Fläche, damit 
fie nicht fo leicht angegriffen und zerftört werden können und die durch⸗ 
ziebende Luft fich leichter über dem Nofte verbreiten fann. Firth gibt, 
wie Fig. 15 (Xaf. 49) zeigt, den Stäben unten eine Aushöhlung. Die 
&uft, welche fi in diefen Höhlungen fängt, kühlt die Noftftäbe und 
tritt dann, felbft angewärmt, an den Enden der Stäbe, wo biefe ge- 
ihligt find, über ven Roſt. Dieſe Stäbe find in ihrer Yängenrichtung 
von beiden Enden nady der Mitte zu etwas nach oben gebogen, wo⸗ 
durch fie an Feſtigkeit gewinnen. 

Der Roſt liegt horizontal oder der befferen Beaufjihtigung wegen 
ſchwach geneigt. Treppenroſte mit flachen breiten Stäben, bie nad) 
Art der Treppenftufen angeorbnet find und mit Belaffung einer hori⸗ 
zontalen Spalte fich gegenfeitig überveden, kommen häufig bei Braun 
tohlenfeuerungen vor, doch zeigen fie ſich auch vortheilhaft für bie 
Berwendung trodner magerer Steinkohlen. Die Höhe des Keſſelbodens 
über der Roſtfläche fol bei Steintohlenfeuerung 340—400 Mil. und 
bei Holzfeuerung 440-620 Mill. betragen. Ganz abmeichend hiervon 
ſchreibt Gall für diefe Höhe 10 Fuß und mehr vor (Befchreibung 
meiner rauchverzehrenden Dampfkeſſelöfen, welche, außer daß fie die 
größtmögliche Brennmaterial - Erfparnig gewähren, auch die hoben 
Schornfteine unnöthig madyen, von Dr. 2. Gall, 1855). Der Aichen- 
raum foll wenigftens 0,8 Meter hoch fein, damit die Koftftäbe durch 
die angehäuften Rückſtände nicht zu fehr erhitt werden. Die zur Ver: 
brennung nöfhige Luft tritt durdy eine Thüre in den Afchenraun und 
von ba zwiſchen den Roſtſtäben bindurdy in ben Feuerraum. Damit 
die Luft möglichſt kalt, aljo in möglichft dichtem Zuftande unter den 
Koft trete, verficht Woodcod (Lond. Journ. 1854) den Ajchenfall mit 
einer Art Yalenfiegitter aus einer doppelten Reihe Eifenftäbe, welche 
zugleich die Ausftrahlung der Wärme von: Roſte nah dem Afchenfall 
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bedeutend vermindern. Prideaux (Civ. Eng. 1854) verlegt dieſes 
Jalouſiegitter in die Yenerthüre. 

Um das Aufgeben des Brennmaterials möglichſt regelmäßig zu 
bewirken, hat man ſich mannichfacher mechaniſcher Mittel bedient, unter 
denen die folgenden herausgehoben werden ſollen: Hargreaves (Lond. 
Journ. 1850) legt die Roſtſtäbe zu beiden Enden auf Stangen, welche 
vermittelſt einer Hebelverbindung von der Dampfmaſchine aus eine vor⸗ 
und rückgängige Bewegung erhalten. Unmittelbar vor der Ofenthüre 
befindet ſich ein Aufgabetrichter und unter dieſem eine mit dem Roſte 
verbundene Platte (Stoßplatte) mit nach hinten zu übergreifendem Rande, 
unter welchem wieder quer über den Roſt herüber eine feſte nach hin⸗ 
ten zu aufſteigende und bis in den Feuerraum reichende Platte liegt. 
Bewegt ſich nun der Roſt auswärts, ſo entfernt ſich die Stoßplatte 
von der Ofenthüre, und es fallen aus dem Aufgabetrichter einige 
Kohlen auf die fefte Platte; bewegt er fid) dagegen einwärts, fo ftößt 
die Stoßplatte die Kohlen auf der feften Platte fort und fchiebt fie 
unter der Ofenthüre hindurch in den Feuerraum. 

Bodmer (Mon. indust. 1847) legt die Enden der Roſtſtäbe zwi⸗ 
ſchen die Gewinde zweier der Länge des Feuerraums nach parallel zu 
einander angebradhter und langſam bemwegter Schraubenfpindeln, durch 
weldye fie daher auch langfam vorwärts gefchoben werden. Am Cube 
fteigen die Roſtſtäbe nieder, fallen zwifchen die Gänge zweier anderer 
Schraubenfpindeln und werben von biefen, ba fie ſich nach entgegen- 
gejegter Richtung umdrehen, zurüdgeführt, um am vorderen Ende 
durch einen Hebelapparat wieber den zuerſt erwähnten Schrauben über- 
geben zu werben. 

Cordier (Ann. des mines 1837) und Dean (Lond. Journ. 
1847) wenden Flügelräder an, welche die durch ein Walzenpaar zer- 
kleinerte Steinfohle nad dem Verbrennungsraume werfen. Der letz⸗ 
tere hat feine Einrichtung fo getroffen, daß abwechſelnd die eine und 
bie andere Hälfte bes durch eine Zunge getheilten Roſtes mit Sohle 
bejchikt wird. Damit das Teuer der eben mit dem Brennmaterial 
befchütteten Hälfte vor der Zunge vorn herüber und über bie andere 
bereit im vollen Brande befindliche Abtheilung geben kann, find hinter 
den Rofthälften noch Schteber angebracht, die bei der Umſetzung ber 
Bewegung des Auffchütters gleichzeitig mit geftellt werden. Es ift 
dann jedes Mal die Roftabtheilung, in welche das Brennmaterial 
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eingetragen wird, in ber Gegend der Brüde durd einen Schieber ab- 
gefchloffen, die andere dagegen dem Durchzuge ber Berbrennungs:- 
produfte frei geöffnet. 

Dumery (Gen. ind. 1856) behält vom ganzen Roſte nur bie 
beiden mittelſten Stäbe bei, und fett zu beiden Seiten berfelben mul⸗ 
denförmige, unten und an ben Seitenwänden mit Roſten verfehene 
Kanäle an, durch deren äußere Mündungen das Breunmaterial ein- 
geführt wird, während über den inneren die Berbrennung erfolgt. 
Bor den äußeren Mündungen befinden fich Tolbenartige Drüder, welde 
in dem Maße, als die Verbrennung erfolgt, das Brennmaterial vor» 
wärts drängen, und von der Mafchine aus in Bewegung gejegt 
werben. 

Grampton (Rep. of Pat. Inv. 1856) führt von einem Aufgebe- 
trichter aus das Brennmaterial nad einer in Niveau des Roſtes lie 
genden Mündung, durch welche es vermitteljt eines ſchwingenden 
Stempels fo nad dem Rofte gedrängt wird, daß das fchon auf dieſem 
befindliche Brennmaterial dadurd gehoben wird. 

Bei Yudes’ Kettenroft (Rep. of Pat. Inv. 1843) find die Roft- 
fäbe zu einer endlofen Kette verbunden, welche an jeden: Eude bes 
Fenerraums über eine Rolle geht und in SZmifchenräumen um furze 
Streden vorwärts geſchoben wird. Nach einer andern Anordnung 
vesjelben ift der Roſt kreisförmig, und ſtets nur theilmeife im Feuer, 
indem immer ein Theil besfelben aus dem Teuer heraus- und ein 
anderer mit friihem Brennmaterial beladener in das Feuer hineintritt. 

Wird das Aufgeben des Brennmateriald ohne Anwendung mecha⸗ 
nifher Mittel bewirkt, fo ift der Yeuerraum über dem Roſte mit 
einer Thüre verjehen, welche nur dann geöffnet wird, wenn es darauf 
anfommt, das Feuer zu jchüren, den Roſt zu reinigen und neues 
Brennmaterial aufzugeben. Um bie Abkühlung durd die Ofenthüre 
möglich]t zu mäßigen und fie vor dem euer zu ſchützen, iſt es zwed- 
mäßig, fie mit doppelten Wandungen zu verjehen oder von innen mit 
Backſteinen zu befleiven. 

Der Feuerraum wird an feinem hinteren Ende durch eine Mauer, 
bie fog. Feuerbrücke (autel, firebridge), begrenzt. Diefelbe über- 
tagt mit ihrem oberen abgerundeten Ende den Roſt fo weit, daß 
zwiichen ihr und dem Seffelboden oft nur 100 — 150 Mill. Raum 
bleibt, und dient vermöge der hierdurch entftehenden Verengung dazu, 
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eine möglihft vollftändige Verbrennung einzuleiten, weldye häufig noch 
durch Luftkanäle unterftügt wird. 

Nachdem die Verbrennungsprodukte die Feuerbrücke überfchritten 
haben, gelangen fie in die Yeuerfanäle cver Züge (carneaux; 
flues). Diefe Züge beftehen entweder aus einem einzigen, ein ober 
mehrere Mal um und nad Befinden durch den Keffel geleiteten Ka⸗ 
nale oder, wie bejonders bei den Rofomotivfefjeln, aus mehreren dur 
den Keffel gelegten einzelnen Kanälen oder Röhren, welde die Ver⸗ 
brennungsprobufte gemeinfchaftlich dem Echornfteine zuleiten. Die um 
den Keſſel herumführenten Kanäle werden aus feuerfeften Steinen 
aufgeführt, die Durch den Keſſel hindurchgehenden Röhren aber werben 
aus Eiſenblech angefertigt. Der Duerfihnitt der Yeuerfanäle und bie 
Summe der Querfchnitte der Röhren, welche gemeinfchaftlidy die Ver⸗ 
brennungsprodbufte durdjleiten, ift der Roftfugenflädhe, aljo (Y,—'/) R, 
wenn R die Roftfläche bezeichnet, zu machen. Hieraus ergibt fidy 
zugleih, wie viel Röhren man in einem Röhrenkeſſel von gegebener 
Koftfläche anzumenden bat. Set man die Summe aller Röhren- 


. 1 
querjchnitte allgemein * R, und nennt man den Durchmeſſer der 


einzelnen Röhre d, und ihre Anzahl n, fo wird 
nd? R 4R 
— = a odern = nd’z 
Kefjel und Züge find mit einem Raubgemäuer umgeben, wel 
ches etwa 0,5 Meter der oberen Keſſelperipherie frei läßt, um bie 
Rohre, Ventile u. ſ. w. aufjegen zu können. Wenn die Verbindungen 
ganz dicht find, fo belegt man, um die Wärmeftrahlung zu vermeiden, 
bie Kefjelvede oft mit Sand, Steinfohlenafhe u. |. w. Zwedmäßiger 
ift e8, eine Dampfhaube (Dom) aus Eijenbleh oder, wenn es 
geftattet ift, aus Gußeiſen, auf den Keſſel aufzunieten und an biefem 
das Danıpfrohr, die Speiferöhren, den Manulochdedel u. f. w. zu 
befeftigen. Mit einem folhen Tom lafjen ſich die Verbindungen leichter 
dicht halten, ver Keffel wird weniger verlegt, und man kann nun 
über den Keſſel eine 300 — 400 Mil. hohe ſchützende Dede legen. 
Scholl empfiehlt als Schugdede Hädfel in 4“ Höhe. 
Zwiſchen den Zügen und dem Schornfteine, in dem fog. Fuchſe, 
befindet fih ein Schieber oder eine Klappe zum Neguliren des 
Feuers und bezichentlich Abjchliegen des ganzen Ofens. Bei geneigter 
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oder horizontaler Page wendet man am beften Schieber, bei vertikaler 
Stellung Klappen an. Die Ausmündung des Fuchſes in den Schorn- 
flein muß an ber obern Kante abgerundet jeyn. 

Der Schornftein (cheminee; chimney) führt endlich die Ver- 
brennungsprobufte in bie freie Yuft ab und erzeugt den zur Verbren⸗ 
nung nothwendigen Zug. Seine Wirkjanifeit ift abhängig: 1) von 
feiner Höhe, 2) von der mittleren Temperatur der durchgeführten 
Berbrennungsprobufte und 3) von feinem Querjchnitte. Um die Be— 
ziebungen, welche zwifchen biefen Größen Statt finden müjjen, kennen 
zu lernen, müffen wir tie Bemwegungsverhältniffe der Feuerluft im 
Schornftein ermitteln. Ift v die Geſchwindigkeit der austretenven 
Geuerluft, p der Drud der äußeren Luft, p, der Drud der Feuer: 
luft beim Eintritt in den Echornftein, und 7, die Dichtigkeit der letz⸗ 
teren, fo wird nad Weisbach, Ing. und Maſch. Died. Bd. I. S. 804. 


3. Aufl. 
-V3() 


ft ferner H die Höhe des Schornfteins und y die Dichtigkeit der 
äußeren Luft, jo wird 


p=Hy und p = Hy, , daher 


Nun iſt aber nad) dem eben citirten Bande ©. 676: 
» __1+ 0,00867 t, 
y, 1 -+ 0,00867 t 
wenn t, die Temperatur ber Feuerluft beim Eintritt in den Schorn- 
flein und t die Temperatur der äußeren Luft bezeichnet, fo daß man 


erhält: 
(1 + 0,0087 „ 
v= 2 — 
Ve eu sH (ee 1) 


=V asu 0,00367 (1, — t — 9 
H —e— 
1 + 0,00367 t ' 


Die Temperatur ber äußeren Luft ift im BVergleih zur Tempe— 
ratur der in den Schornftein eintretenden Feuerluft (durchfchnittlich 
300° nad, Beclet) immer fehr Klein, jo daß wir ohne merklichen Fehler 
t = 0 feßen können. Hiernach wird: 
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v= 2 gH. 0,00367 t, 
oder die Geſchwindigkeitshöhe: 
y2 
28 = 0,00367 t, H. 
In Folge der Reibung, welche die Feuerluft an den Wänden 
des Schornfteins erleidet, wird außerdem noch die Geſchwindigkeitshöhe 
L L+H H v2 
D "'2g 
beansprucht, wenn & den Reibungstkoeffizienten (nach Peclet für be⸗ 
rußte Eſſen 0,05), D die mittlere Weite des Schornſteins und L bie 
ber Reibung der Luft beim Durchgange durch das Bremmmaterial auf 
dem Roſte und der Berbrennungsprobufte beim Durchgange durch die 
Teuerlanäle entfpredhende Reibungslänge bezeichnet. Den legteren 


Werth erhält man aus der leicht zu entwidelnden Yormel: 


1 D\: D\® 
=: [a1 (@)+&% (z) ]- 
in welder &, und L, bie Reibungskoeffizienten beim Durchgange durch 
das Brennmaterial und dur die Züge, 1, die Höhe der Brenn» 
materialfhicht, d, die Summe der Weiten aller Zwiſchenräume in 
einem Horizontalquerſchnitt durch das Brennmaterial, 1, die Länge 
der Feuerkanäle und d, die Weite der letteren bebeutet. Bon bejon- 
derem Einfluß ift das erfte Glied; Peclet ſchätzt bei Danıpfleffeln, 
unter welden auf 1 TIM. Roſtfläche ſtündlich 100 — 120 Kilogr. 
Steinfohlen verbrannt werden, den auf dasſelbe zu rechnenden Theil 


des Werthes - zu 12. Nach vorftehenden Betrachtungen wird num: 
v? L+H 
25 ( +°5 


v= YV 28H 00 0,00867 t,.D 
D+EL+HM 
Der Zug im Schernfteine ober die Geſchwindigkeit, mit welcher 
die Feuerluft den Schornftein verläßt, wird hiernach um fo größer, 
je höher die Effe (das Additionalglied CH im Nenner ift in den 
gewöhnlich vorfommenden Örenzen von geringerem Belange), je höher 
die Temperatur, mit welcher die Feuerluft in den Schornftein tritt, 
und endlich je weiter die Eſſe ift. 


— 0,00867 t, H, 





oder 
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Die mittlere Temperatur ver Feuerluft beim Eintritt in ben 
Schornſtein fol 250 — 300° C. betragen, wie fih aus bem Folgen⸗ 
ben ergeben wird. Das abgeführte Luftquantum Q, von ber Tempe⸗ 
ratur t, läßt fih, wenn das auf bie Temperatur 1? reduzirte Luft⸗ 
quanium: mit GC) bezeichnet wird, ausbrüden durch: 

1 + 0,00867 t, 
4=0 (er: + 0,00367 t 

Doffelde Luftguantum ift aber auch für einen Querſchnitt F des 
Schornſteins = Fv; daher: 

q (+ 4 + 0,00867 4 \) _ 7 ]/ 2. gH 0,0067 1, D- 
1 + 0,00867 t/ +£(L+H) ’ 
firenger 








(GH + )=- FVUB@—), 


wenn wir 0,00367 mit @ und |J/ __2 8HeD 
Drterm Pe 
yichnen. 


° Diefes Luftquantum wird ein Marimum für: 


(ei+s=nr+at 


Nimmt man die mittlere Temperatur der atmofphärifchen Luft t 
zwiſchen den Grenzen — 10° und + 20° liegend an, fo ergibt fid 
hieraus, daß ein Schornftein die größte Menge gasförmiger Verbren⸗ 
nungeprobufte abführen Yann, wenn biefelben bei ihrem Eintritt in 
den Schornftein eine Temperatur von 252° — 312°, oder in runden 
Bahlen, wie oben, von 250° — 300° haben. 

Die Weite, welche man dem Schornftein zu geben hat, läßt ſich 
durch folgende Betrachtung ermitteln. Iſt die Menge der in der Se 
unbe durch den Schornftein abzuführenden heißen Luft Q, G bas 
Gewicht des auf dem Herde ftündlich verbrannten Brennmaterial® und 
n das Bolumen Talter Luft, welches zum Verbrennen einer Gewichts⸗ 
einheit des Brennmaterials erforderlich ifl, fo wird: 

_nG (1 + 0,00367 t,) 
= 3600 j 
Zetpasieg. Cucvti. Suppl. 11. 21 
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Daffelbe Volumen ift aber audy Fv; baher 
nG (1 + 0,00367 t,) _ 2 gH . 0,00867 t, . D 


3600 D+Z(L+H 
Für eine quabratifche Effe von der Seitenlänge D, wird hiernach: 
F n? 6 (1 +0,00867 1% DD ++ MI 
3600? "2 gH. 0,00367 t, 
= 00m V TED +ECHM], 
und für eine kreisrunde vom Durchmeſſer D,: 
p. = 000 Y FE FFUEN, 
wenn die Temperatur ber austretenden Feuerluft zu 300° angenom⸗ 
men wird. 
Der Wiberftand £ befteht nad) dem Obigen aus zwei heilen, 
bem einen beim Durchgange durch das Brennmaterial über dem Roſte, 
welcher 12 D zu fegen ift, und dem anderen beim Durchgange durch 
die Züge, welden wir der Einfachheit wegen 5 H = 0,05 H jegen 
wollen. Nehmen wir noch Steinkohlen al8 Brennmaterial an, fo ift 
n—=36, wobei vorausgefegt ift, daß doppelt fo viel atmoſphäriſche 


Luft zuftrömen kann, als zur Verbrennung erforderlih ift. Unter 
diefen Umſtänden wird 


SVFTTS—— —75 
für die quabratiihe Eſe: D)— 0115 Y SED HOLE, 
„„runde : D, = 0,127 yFwD+oim 

nn * N H 


Sepen wir noch das Verhältniß =, oder, was dasſel be ift, 


Hy _ 
np * V: ‚yo wird: 


/@ (1301 oc) 

D, =0,115 vet, 
& 

6 nn 

D, = 0,137 VEGs? ua 701 e), 
& 


Be — 
H = 0,115 — 
& 
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Setzt man für «a einen Tonftanten, bei allen Schornfteinpimen- 
fionen gleihen Zahlenwerth ein, fo erhält man entweber für Heine 
Brennmaterialmengen zu niebrige, ober für große Brennmaterial- 
mengen zu hohe Schornfteine. Es fcheint deshalb zweckmäßig, dieſen 
Werth zwifchen gewiſſen Grenzen ſchwanken zu laſſen. Wählt man 
a zwiſchen 42 und 26, indem man bie größeren Werthe für Fleinere 
Drennmaterialmengen und bie Fleineren Werthe für größere Brenn- 
materialmengen annimmt, und fegt man ferner bie ımtere Weite ber 
Efie D,=1,5D,, beziehentlich D, = 1,5 D,, fowie nad Redten⸗ 
badyer die obere Mauerſtärke C = 18 Centim. und bie untere 

= 18 + 0,015 H,, fo berechnet fi) hiernach folgende Tabelle. 








Stundlich ver * 
brannt 2 53 Obere Weite des Untere Weite ves| Untere Obere 
= E 

ln Sol; “ [* 8 quabr. | runden | quabe. | runden. | Mauerbide. 

Klogramm. Gentimeter. 
10 20 98 
20 40 98 
80 60 41 
40 80 4 
501 100 45 
75 150 48 
100 | 280 51 
150 | 300 57 

200 | 400 60 18 
250 | 500 63 
850 | 700 66 
200 | 800 68 
450 900 69 
500 | 1000 69 
650 | 1100 711 
600 | 1200 71 





As Material zu den Schornfteinen verwendet man Ziegelfteine 
oder Eifenbleh; an manden Orten geftattet das lokale Vorkommen 
wohl auch die Anwendung von Sanbftein oder anderen Bruchſteinen. 
Für gemanerte Schornfteine wählt man in der Regel die quadratiſche 
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Querſchnittsform, obgleich fie etwas größere Reibung gibt, weil zu 
runden gemauerten Schornfteinen beſondere Steine nad) jedes Mal ver 
änderten Schablonen, gebrannt werben müſſen. Die eifenblechernen 
Schornfteine ruhen auf einem gemauerten Fundamente und find mit 
demfelben durch Ankerfchrauben und vermittelit einer gußeifernen Platte 
feft verbunden. Außerdem find fie oft noch durch Drahtketten, welche 
bis auf den Erdboden ober irgend eine fefte Unterftügung niebergehen, 
gegen das Umftürzen durch den Wind geſchützt. “Diefelben bebürfen 
bei anhaltendem Gebrauche alljährlich eines Anſtrichs, der oft ur 
aus Kienruß und Theer beiteht. Beſſer ift eine doppelt aufgetragene 
gute Delfarbe. Die Zunahme des Durchmeffers nach unten beträgt 
0,01 der Höhe, die Stärke der Bleche vergrößert man nad) unten 
mit Berüdfihtigung der im Handel vorkommenden Sorten von min⸗ 
beftens 3 Mill. bis höchſtens 12 Mil. Soll vie Kettenbefeitigung 
in Wegfall gebracht werben, jo muß die Zunahme des Durchmeſſers 
nad) unten 0,015 betragen. | 

Die gemauerten Schornfteine haben vor den eifernen die Vor⸗ 
teile der geringeren Abkühlung, ber geringeren Unterhaltungstoften 
und ber längeren Dauer; die eijernen dagegen die Vortheile Teichterer 
Tundamentirung, fhnellerer Herftellung und geringeren Raumbebarfs.' 
Der Preis richtet fih nad den Lofalen Verhältniſſen, ift aber für 
eiferne Schornfteine in der Kegel niedriger, als für gemauerte. Die 
größere Abkühlung des eifernen Schorniteins fann man nah Scholl’s 
Vorſchlag dadurch vermindern, daß man ihn mit einem Mantel um⸗ 
gibt und ben zwilchen beiden Blechen bleibenden Raum mit Aſche oder 
einem anderen ſchlechten Wärmeleiter ausfüllt, ein Drittel, welches bei 
gemauerten Schornfteinen ſchon mehrfach in Anwendung gekommen ift. 

In Fällen, weldhe bie Anwendung hoher Schornfteine unzuläffig 
- machen, bebient man fi als Zugbeförberungsmittel ver Bentila- 
toren oder bed Ausblafens des gebrauchten Dampfes in 
den Schornftein. Die Ventilatoren werben entweder in ber Weife 
angemwenbet, daß fie frifche Luft anfaugen und unter den Roſt treiben, 
oder daß fie, binter den Zug an bie Stelle bes Fuchſes geftellt, 
Flammen und Feuerluft anfaugen und daun durch ein Rauchrohr 
austreiben. Von viel ausgedehnterem Gebrauche iſt das Ausblaſen 
des gebrauchten Dampfes durch den Schornſtein. Daſſelbe findet 
ſeine Anwendung bei Lokomotiven und transportablen Dampfmaſchinen. 


- 
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Die and den Zylindern durch das Blasrohr austretenden Dampf- 
maflen gelangen in den Schornftein, füllen venfelben an und fuchen 
vermöge ihrer großen Geſchwindigkeit unter ſich einen luftverdünnten 
Kaum zu erzeugen, in welden bie Flamme und bie Feuerluft nach⸗ 
bringen. 

VI Zum Dampflefjfel gebörige Apparate. — Un 
jedem Kefſel müſſen gewiffe Apparate vorhanden fein, welche zuſam⸗ 
men die Armatur des Keſſels bilden und folgende Zwede zu erfüllen 
haben: 

1) Speifen des Keſſels mit Waffer, 

2) Reinigen und Entleeren des Keſſels, 

3) Beobachten des Wafferftandes im Keffel, 

4) Beobachten des Dampfbruds, 

5) Sicherung gegen zu großen Dampfprud. 

1) Speifeapparate. — Keſſel, welche mit Mittel- oder Hoch⸗ 
drud arbeiten, werden faft durchgängig durch Pumpen gefpeift, und 
biefe in der Regel nad) Bebürfnig in Thätigkeit gefeßt, indem man 
fie mit der Dampfmaschine in Verbindung bringt. 

Eine fehr gewöhnlide Speifepumpe (pompe alimentaire; 
feed pump) ift die von Seguier, welde in Fig. 16 (Taf. 49) im 
Bertikaldurchſchnitt dargeftellt if. Der Pumpenkolben b arbeitet in 
dem Stiefel a, c ift das Saugventil, d das Drudventil. Die halb» 
Ingelförmigen Kuppeln ee, welche die Bentile bedecken, werden durch 
Bügel mit Preßſchrauben feftgehalten. Diefe Bügel find um Schar- 
niere drehbar, fo daß man fie leicht umlegen fann, wenn man bie 
Bentile unterfuhen wil. Der Pumpenfolben ift mit einer von ber 
Maſchine bewegten Stange durch einen Keil verbunden und kann durch 
Seraustreiben oder Einfchlagen diefes Keils während de8 Ganges ber 
Maſchine beliebig außer oder in Thätigkeit gefettt werben, 

Nach einer anderen Anorbnung erfolgt das Abftellen der Spei⸗ 
fung durd einen im Steigrohr angebradten Hahn. Wird bei ge« 
fchlofienem Hahne die Bewegung bes Kolbens fortgefegt, fo entweicht 
das Waſſer durch ein Abflußrohr, welches mit einem Ventile verfehen 
iſt. Diefes Ventil muß belaftet fein, und zwar mit einem Gewichte, 
weldyes größer ift als der Drud der Pumpe gegen die untere Ventil- 
fläde, damit das Entweichen des Waflers durch das Abflugrohr nicht - 
ſchon bei geöffnetem Hahne beginnt. 
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Manche erjegen die Ventile durch Hähne ober Schieber, in ber 
Abſicht, daß die ſcharfen Kanten berfelben mit dem Speiſewaſſer ein- 
tretende fefte Körper, welche die Deffnungen verftopfen und den Gang 
der Bentile hindern könnten, zerfchneiden. Ober man erreicht bie Ab⸗ 
fheidung fefter Körper dadurch, dag man das Waſſer dur ein 
Drahtgewebe gehen läßt. 

In den meiften Fällen wird die Speifepumpe in Thätigfeit gefebt, 
wenn der am Keſſel angebrachte Waflerftandzeiger das Bebürfniß ber 
Speifung angibt, und abgeftellt, wenn hinreichend Waſſer vorhanden 
if. Dan kann jedoch die Speifung auch kontinuirlich bewirken, wozu 
man fich mit Vortheil des in Fig. 17 auf Taf. 50 dargeftellten Ven⸗ 
tilgehäufes von Marquardt (Polyt. Journ. Bd. 134) bebient. Im 
den Raum des Saugventil8 mündet eine Röhre q, welche durch das 
Rlappenventil r gefchloffen if. Das Bentil kann durch die Pref- 
fchraube s entweder ganz gejchleffen gehalten werden, oder man kann 
bemfelben durch Zurüdftellen der Schraube s eine mehr oder minder 
große Deffnung geftatten. Im erfteren Falle muß das gefammte 
aufgefaugte Waffer dur das Drudventil in den Keſſel gepreßt wer: 
ben, während bei gänzliher Deffnung des Regulationsventils r alles 
aufgefaugte Waſſer durch diefes abftrömt, und gar nichts in den Keffel 
gelangt. Hieraus folgt aber, daß, wenn man das Ventil r nur fehr 
wenig öffnet, ein Theil des aufgefaugten Waſſers aus dieſem aus. 
tritt, und nur der Reſt durch das Drudventil 2 getrieben wird. 
Aus einigen Berfuhen kann man diejenige Stellung der Schraube s 
leicht ermitteln, bei welcher mit fontinuirlicher Wirkung der Speife 
pumpe dem Keſſel eben fo viel Waffer zugeführt wird als bie Ver⸗ 
dampfung demfelben in gleicher Zeit entzieht. 

Man bat vielfah, wenn aud nicht mit vollftändig zufrieden- 
ftellendem Erfolge, verfuht, die Speifepumpen der Hochdruckkeſſel 
felbftthätig zu machen, d. h. fie fo zu konſtruiren, daß fie bei Waffer- 
bedarf ohne Zuthun eine® Arbeiter von felbft in Thätigfeit treten und 
nach erfolgter Speifung von felbft ftehen bleiben. Séguier (Bull. de 
la soc. d’enc. 1840) 3. B. fucht dieſen Zweck dadurch zu erreichen, 
baß er bei hinreichend hohem Wafferftande den Dampfpruf auf das 
Saugventil wirken läßt und baburd das Spiel der Pumpe aufhebt. 
Sinkt jedoch der Wafferfpiegel, fo fperrt ein mit denifelben finfenver 
Schwimmer den Dampf von dem Saugventile ab, fo daß dem Gange 
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ber Pumpe fein Hinderniß mehr entgegenfteht. Henſchel (Polyt. 
Centralbl. 1846) feßt den mit dem Wafferftande beweglichen Schwim⸗ 
mer vermittelft einer Hebelanorbnung mit einem Bentile unter dem 
Sangrohre fo in Berbindung, daß bei höherem Waſſerſtande das 
Bentil das Saugrohr verjchließt, bei tieferem mehr oder wenig öffnet. 
Grafton (Civ. Eng. 1846) verſchließt umgelehrt das obere Ende bes 
in den Keflel eintretenden Speiſerohrs durch ein Ventil, welches durch 
einen Winfelhebel mit der Stange eines Schwimmers in Verbindung 
geſetzt ift, fo lange als ver lettere hoch genug fteht; finft derſelbe 
aber, fo hebt er vermittelft des Winkelhebels das Ventil, worauf bie 
Speifung beginnt. Alle vergleihen Anordnungen haben das gemein- 
fam, daß ein Schwimmer im Keſſel das Spiel der Speijepumpe 
regulirt, und e8 genügen daher die angegebenen Beifpiele. | 

Zum Speifen von Dampflefleln, die nicht mit Dampfmaſchinen 
verfeben find, wie in Brauereien, Wärbereien, Kocdanftalten u. f. w., 
bebient man ſich der fog. retours d’eau. Ein folder retour d’eau 
beſteht aus einem verfchloffenen, nur theilweife mit Waffer gefüllten 
Reſervoir, welches in geringer Entfernung Über dem Kefjel angebracht 
ft. Reſervoir und Keffel find durd zwei Nöhren verbunden, von 
denen bie eine in ben nicht mit Waſſer angefüllten Raum binaufreicht, 
die antere jedoch am Boden des Reſervoirs einmündet. Beide Röhren 
find mit Hähnen verfehen. Beabfichtigt man, Waſſer in ven Dampf- 
tefiel zu bringen, jo öffnet man erft den Hahn derjenigen Röhre, 
welche in den nicht mit Waſſer gefüllten Raum reicht. Diefer Raum 
füllt ſich demnach mit Dampf aus. Iſt dies gefchehen, fo wird der 
Hahn an der Woafferröhre geöffnet, durch weldhe nun das Waffer 
in den Dampffeffel berabfallen fanı, weil der früher in das Re⸗ 
fervoir eingelaffene Dampf ebenfo auf das in bemfelben befindliche 
Bafler drückt, als der Dampf im Keſſel e8 gehindert hätte, nieberzu- 
fallen. 

Diefe Vorrichtung hat die Mängel, daß das große Reſervoir 
eine ebenfo hohe Spannung auszuhalten bat, als der Dampffefjel 
ſelbſt, was die Anfchaffung Foftfpielig macht, und daß die jedesmalige 
Flllung des Reſervoirs eine große Danıpfmenge erfordert, und Dies 
ift wohl auch der Grund, warum ber retour d’eau bei Dampfkeſſeln, 
die zum Betriebe von Mafchinen benugt werben, in ber Regel feine 
Anwendung findet. Trotzdem ift derſelbe, namentlich auch mit Rückſicht 
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auf die letzterwähnten Keflel, auf mannichfache Weiſe ſelbſtthätig 
gemacht worben. 

Waller (Rep. of Pat. Inv. 1835) befeftigt im Dampfraume bes 
Kefiels ein Gefäß, durch welches das bis nahe auf den Keſſelboden 
reichende Speiferohr hindurchgeht. Im dieſem Gefäße dreht fih ein 
Hahn, welder fo gebohrt ift, daß in dem einen Stande besfelben das 
Gefäß mit der atmofphärifchen Luft in Verbindung ſteht unb von 
augen Waſſer aufnehmen kann, während in ber entgegengejetten 
Stellung das Gefäß mit dem Dampfraume des Keſſels in Berbinbung 
gejegt wird, und daher das in jenem befindliche Wafler in den Keſſel 
niederfallen kann. Taylor (Polyt. Eentralbl. 1837) verbindet bie 
Hähne in den beiden Röhren durch an benfelben angebrachte Hebel 
mit der Stange eines Schwimmer, ber ber Bewegung bes Waſſer⸗ 
fpiegela im Keſſel folgt und bei einer gewifien Stellung beive Hähne 
öffnet. Dadurch wird die Vorrichtung fo lange in Thätigkeit geſetzt, 
bis der Waflerfpiegel wieder geftiegen ift und der Schwimmer bie 
Hähnme gefchloffen hat. Erichton (Pract. Med. Journal 1848) erfegt 
die Hähne durch Kolben. Diefelben ſchließen nämlih bampfbicht im 
einem über dem Keſſel befindlichen Zylinder, durch welchen bie 
Röhren hindurchgeleitet find, und tragen an ihrer gemeinfchaftlichen 
Kolbenftange einen Schwimmer. Sinkt dieſer bis in ein gewifje® 
Niveau, fo nehmen die Kolben eine ſolche Stellung im Zylinder ein, 
daß durch die Röhren Dampf und Waller ftrömen fann; wenn aber 
ber Kefjel gehörig gefüllt ift, fo ftellt der Schwimmer die Kolben in 
“ihrem Zylinder fo ein, daß fie die Röhren abjchließen. 

Der zwedmäßigfte unter dieſen felbftthätigen Speifeapparaten 
ohne Pumpen fcheint der von Higginbothbam und Gray (Pract. Med. 
Sourn. 1851) zu fein. Derfelbe ift in Fig. 18 (Taf. 50) im Ber 
tifalducchichnitt in */,, natürlicher Größe dargeftelt. An den Boden 
bes Reſervoirs B ift der kurze Zylinder A, der Kondenfator, ‚ange 
gofien. Die beiden Röhren E und D, auf weldhen das Reſervoir 
ruht, münden in den Keffel ein, und zwar reicht D bis zum norma⸗ 
len Wafferfpiegel, E 5i8 nahe zum Keffelboden. Ueber D liegt das 
an den Kondenfator A angegoffene Rohr I und am oberen Ende bes 
letzteren das fi nad unten öffnende Bentil J, welches durch bie 
Stange L und das Oehr N mit dem Hebel P verbunden iſt. Diefer 
Hebel ſchwingt um die Are Q und trägt an feinem Türzeren Arme 
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das Laufgewicht R. Der längere Arm bat bie Form eines Rahmens, 
welcher das um die Are v ſchwingende Beden T umfaßt. Das Becken 
erhält feinen Waſſerzufluß durch ein Rohr V, in welchem ſich ein 
durch einen Schwimmer X in Bewegung gefester Hahn W befinbet. 
8 iſt ein Abflußrohr zum Ableiten des überflüffigen Waſſers, und O 
ein Rohe zum Wbleiten der Luft aus dem Kondenfator. Um ben zu 
ſtarken Ballungen unterhalb des Rohrs D vorzubengen, läßt man 
das umtere Ende besfelben in ein Gefäß a einmünden, welches ver- 
mittelft feiner Fußplatte b an dem Rohre E befeftigt if. Y find 
Wiverbalte, welche verhindern, daß das Beden T zu weit zuräd« 
fhlägt, nachdem es fich entleert bat. Die Wirkungsweife biefes 
Upparats ift folgende: Wenn der Waflerfpiegel unter die Mündung 
von D finkt, fo tritt Dampf durch die Röhren D und I und ben 
Kanal M in den Kondenſator A, wo er fi verbichtet und einen 
Isftwerbünnten Raum erzeugt. Dadurch wird das Ventil A! nad 
innen geöffnet, und aus dem Reſervoir B Waſſer in den Konden⸗ 
fater A. übergeführt. Bald aber nimmt der Dampf in dem Konden⸗ 
fator die Spannung im Keſſel an und brüdt das im Kondenſator 
befindliche Waffer durch das Speiferohr E in ven Keſſel. Unterbeffen 
bat fih das Beden T dur den kontinuirlichen Zulauf mit Waller 
gefällt, unb da bei einer gewiſſen Füllung das Gleichgewicht desſelben 
aufgehoben wird, auch entleert. Dadurch wird das Moment bes 
längeren Hebelarms Fleiner, und dieſer fteigt plöglic und verfchließt 
das Bentil J. Da aber der Wafferzufluß zum Beden T fofort wie 
ver beyinnt, fo finft auch der längere Hebelarm bald wieber, öffnet 
das Bentil J und bewirkt die Wieverholung des vorigen Spiels. 

In neuerer Zeit werben fehr häufig die Keſſel größerer Ma⸗ 
fchinen durch befondere Feine Dampfmafhinen, Dampfpumpen 
(petit cheval; donkey engine), gejpeiöt, die bei geringem Dampf⸗ 
verbrauche die Füllung des Keſſels fehr fchnell bewirken. Von ven 
vielfachen Mobififationen, in weldyen man dieſelben bereits ausgeführt 
findet, follen im Folgenden nur bie wichtigſten Konftruftionen ange⸗ 
geben werben. 

Fig. 19 und 20 zeigen im vertifalen Längendurchſchnitt und in 
der Seitenanficht, in ',, natürlicher Größe, die Carrett'ſche Dampf» 
pumpe (Prac. Med, Journ. 1850) mit zwei Windkeſſeln. Der 
Dampfzylinder A rubt, mit der Stopfbüchſe nady unten, auf ber 
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Platte B, und dieſe vermittelſt ver Ständer C auf dem Pumpenlaſten D. 
E ift das Dampfrohr, F der Schieberkaſten, G das Erzentrik für 
den Schieber, H eine gefröpfte Welle mit einer Pfanne, welche in 
dem Gleitrahmen J läuft. Mit diefem ift oben die Dampflolben- 
ftange I, unten der Pumpenkolben L verbunden. Bon dem Pumpen- 
ftiefel M führt ein Kanal N nady dem Saugventile P und dem Rohre 
O, welches unten in den Windkeſſel Q mündet. Diefer fteht mit 
einem an ber anderen Seite befindlichen Windkeſſel U für das Drud- 
rohr in Verbindung. R ift das Saugrohr, V das Steigrohr. Yür 
Bumpen von drei Pferbefräften und mehr erfeßt Carrett den Gleit⸗ 
rahmen durch eine Kurbelftange und vertifafe Gerabführung Wird 
bie Maſchine nicht zum Pumpen gebraudt, fo kann man bie Preß- 
fhrauben a, weldhe den Pumpenkolben mit dem Oleitrahmen verbin- 
ven, löfen und die Welle irgend einer ArbeitSmafchine durch das 
Univerfalgelen! W mit der Schwungrabmelle der Mafchine verbinden. 

Eine liegende Dampfpumpe dieſer Art, jedoch ohne Windfeffel, 
ift abgebildet und befchrieben im Bull. de la soc. de Mulhouse 1853. 

Die boppeltwirfende Dampfpumpe von Wortbington und Baler 
(Lond. Fourn. 1852), urſprünglich amerifanifher Erfindung, iſt im 
Big. 21 im Vertikaldurchſchnitt dargeftellt. Der Dampflolben a ımb 
der Pumpenkolben b, welcher mit Metall gelivert ift, find an einer 
gemeinſchaftlichen Kolbenſtange befeftigt. Die Saugventile dd und 
die Drudventile ee beftehen aus Kautſchukſcheiben, welche fih an 
meflingenen Führungsfpinteln mit Aufhaltknöpfen heben und ſenlen. 
Die Ventiljige beftehen aus mit Freisförmigen Bohrungen verfehenen 
Platten. Die Löcher hh an den Enten des Bunipentolbens dienen 
dazu, nach beendigtem Hube eine Kommunikation zwifchen den beiden 
Abtheilungen des Pumpenzylinders berzuftellen, wodurch der Stoß 
vermieden wird. Der Dampfſchieber i wird burd Die Sinagge k be- 
wegt, welche an der Kolbenftange befeſtigt ift und abwechſelnd gegen 
die Muttern 1 und m ſtößt. In der Fortſetzung der Schieberftange 
liegt ein Kolben n, der fih in einem mit Dampf erfüllten Zylinder 
bewegt, gewijlermaßen ein Tumpfbuffer, ter die Stöße bei der Um⸗ 
fteuerung aufnimmt. Um tie Fumpe in Gang zu bringen, ſetzt man 
den Handhebeler in Eingriff mit Ver Mutter |, wobei er die punktirte 
Stellung annimmt. Rachdem man ten Schieber einige Male auf 
diefe Weiſe dewegt bat, Aderläft man feine Umfenerung der Knagge k. 
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Eine nach dieſem Prinzipe gebaute Pumpe befand fi) auf der 
Barifer Ausftellung vom Jahre 1855, ausgeftellt von Reed in Newyork. 
Schäfer und Budenberg bringen an der gemeinfchaftlichen SKol- 
benftange einen Knopf an und laffen denfelben gegen einen Winkel⸗ 
kebel wirken, deſſen Are ein Vierweghahn iſt. Durch diefen wird bie 
Dampfvertbeilung in einem Heinen Steuerzylinder bewirkt, an deſſen 
RKolbenftange auf der einen Seite der Dampffchieber, auf der anderen 
anflatt der Pumpenventile ein Pumpenſchieber angebradht ift. — 

Das Speifewaffer fol in möglihft warmem Zuftande in den 
Keffel eingeführt werden. Diefe Bedingung erfüllt fi bei Keffeln, 
veren Betriebsmajchinen mit Kondenfation arbeiten, von ſelbſt. Wenn 
aber der verbraudhte Dampf aus den Mafchinen in die freie Luft ab» 
geführt wird, fo muß zu dieſem Zwede ein befonvderer Borwärner 
angebracht werben. Bei diefen Apparaten benugt man in der Regel 
die Wärme des verbrauchten Dampfes. 

Ein fehr zwedmäßiger Vorwärmer ift der von Legris unp Choiſy 
(Bull. de la soc. d’enc. 1853). In das unten durd einen Boden 
geichlofjene Ausblaferohr wird von der Seite der verbrauchte Dampf 
and von unten das kalte Speifewafler eingeführt. Das Speiferohr 
reicht bi8 in die Höhe, in welder das Dampfrohr in das Ausblafe- 
rohr einmündet, und ift hier mit einer Braufe verfehen, bamit das 
Waſſer aus demfelben in Geftalt von Regen austritt. Dadurch wird 
ein Theil des verbrauchten Dampfes Tondenfirt und das Speifewafler 
bis zu einem ziemlich hohen Grade erwärmt. Das erwärmte Speife 
waſſer fließt dur ein am Boden des Ausblaferohrs angefettes Rohr 
in ein Reſervoir ab, aus welchem es durch ein Saugrohr von ber 
Pumpe weggehoben wird. Ein Edywimmer in diefem Reſervoir, deſſen 
Bewegung durch einen Winkelhebel auf einen Hahn im Kaltwaſſerrohr 
übertragen wird, regulirt die Menge des dem Ausblaferohr zufliepen- 
den Speifewafjer®. 

Sehr häufig findet man folgende Konftruftion des Vorwärmers: 
In emen parallelepipebifchen Kaften mündet von unten herein das 
bis nahe an den Dedel des Kaſtens reichende Ausblaferohr, das 
oberhalb des Dedeld wieder weiter fortgefegt if. Tas Kaltwaſſer⸗ 
rohr, welches noch über der Mündung des Ausblaferohrs, der ganzen 
Länge des Kaftend nad, fortgejetst ift, hat viele feine Löcher, aus 
denen das Wafler in Geftalt feiner Strahlen austritt. Das Saugrohr 
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ift unmittelbar an den Kaften angefegt. Das Bolumen bes Kae 
macht man 12 —14 Mal fo groß, ale das Bolımen bes | 
Zylinders, | 

Belly und Chevalier (Gen. ind. 1856) bebienen ſich eines RI 
renſyſtems, durch welches der verbrauchte Dampf ftrömt, während 
das zu erwärmende Speifewafler die Röhren von allen Seiten um 
giebt. Für einen Keflel von 30 Pferbefräften verwenden fie einen 
zylindriſchen Vorwärmer von 60 — 70 Centim. Durchmeſſer mit 500 
Kupferröhren von 10—15 Mill. Weite. 

Weniger in Gebrauch gekommen find diejenigen Borwärmer, bei 
benen man fi der abgehenven Flamme zum Anwärmen bes Speiſe⸗ 
waſſers bedient. Dan bat dies 3. B. dadurch zu erreichen gefudht, 
daß man das Speiferohr in Spiralwindungen durch den Rauchabzug 
legte, ober dadurch, daß man ben Keſſel mit zwei Flammenrohren 
verfab und burdy biefe das Speiferohr hindurchführte. Diefe Anord⸗ 
nungen eignen fich höchſtens für transportable Dampfmafchinen. — 

Jedes Speifewaffer enthält mehr over weniger erdige Beimen⸗ 
gungen, welche bei der Berbampfung al8 fog. Keffelftein (ineru- 
stations; sediment) in Form fefter Kruften zurüdhleiben. Diefer 
Refielitein legt fi feit an die Wände und führt dadurch zu 
mancherlei Uebelftänden. Das Durchdringen der Wärme zum Waſſer 
wird in Folge der vergrößerten Wanddicke, um fo mehr als ber 
Kefielftein ein fchlechter Wärmeleiter ift, gehemmt; andererſeits aber 
fann auch das im Innern befindliche Waſſer die Keſſelwand nicht ger 
börig abkühlen, fo daß biefe unter Umſtänden glühend wird. Die 
Felge hiervon if, daß vie Keſſelbleche bauchig werden, burchbrennen, 
ja im fchlimmften Falle, wenn bie Keilelfteinablagerungen über einer 
glübenten Fläche ſich plödlich ablöfen, Erploſionen veranlaffen. 

. Man bat diefer Kefleliteinkiltung durch eigentbümliche Konſtruk⸗ 
tionen der Keſſel entgegenzuardetten, eder wentgiten® fie unfchäblich 
zu machen geſucht. indem man ten Keſſeln deppelte Böden gab, ober 
einen deſendern Hüliekeſſel anlagte, oder endlich eine Welle wil 
Sqcrwaudenflügeln oder mit Armen, an denen kurze Kettenſtücke aufs 
gedüungt waren, durch den Keiſfel dindurchführte. Alle dieſe Mittel 
daden ſich ader alt unzureichend geriet. erh mangelhaft und ſogar 
war iſt or, greit Walken Aturfluntiger Körper, wie Blech⸗ 
angel eder wett Gar, ia tum Kehel eimgumwerfen, weil biefe 


Arper ſich bald mit den Ablagerungen miſchen und fi dann noch 
er an bie Keffelmand anlegen, als es ver Keffelftein allein thut. 
Die beften Nefultate unter allen dieſen rein mechanifchen. Mitteln 
ſallen kleine SKiefelfteine in der Größe einer Nuß gegeben haben, 
nelche in folder Menge in ven Dampfkeſſel gejchüttet wurden, daß 
fie den Boden deſſelben 1—1'/,‘ hoch bevedten. 

Ein fehr allgemein angewenvetes Mittel zur Verhütung des 
Reflelfterns find die Kartoffeln. Aus dem in ihnen enthaltenen 
Etärlemebl bildet fich ein gummiähnlicher fchleimiger Körper, welcher 
das Waſſer trübe macht und bie nieberfallenden Ablagerungen mit 
einer ſchleimigen Hülle umgibt, fo daß fich viefelben nicht feft an bie 
Leſſelwand anlegen können. Aehnlich wirken Fette, Dele, Talg. 
So empfichlt Kenneby eine Miſchung von 3 Theilen gepulvertem 
Graphit und 18 Theilen gefhmolzenem Talg, mit weldyer die Innen- 
wände einzureiben find. Es fol ſich dann fein Keſſelſtein abſetzen, 
welmehr fol ſich nur eine falzartige Ablagerung bilden, welche 
wit dem Beſen ausgelehrt werben Tann. Die von Sibbald ange- 
gbene Metalline, beftehend aus Graphit, Talg und Holzkohle, 
kette nach Elsner's Bericht einen bräunlichen, pulverförmigen Boden⸗ 
kb ab, welcher ſich leicht entfernen ließ. In ber Wirkung gleidy, 
aber bequemer in der Anwendung ift Aſhworth's Mifhung von 
33 Ballon Steinkohlentheer, 21 Gallon Leinſamenabſud, 5 Pfund ge 
yafvertem Graphit und 8 Pfund fpanifher Seife, von welcher 
Miſchung einem Keſſel von 30 Pferbeträften 1 Gallon zugefegt 
wird. 

Serbftoffhaltige Subftanzen find in den verfchiebenften 
Iufammenfegungen vorgefchlagen worden, als Abkochungen von gemah⸗ 
lener Eichenrinde, Abkochungen von verfchiedenen Hölzern, eichene 
Seite, Gelbholzicheite, Sägefpäne von Mahagoni» oder Eichenholz, 
Rotechupräparate, Tormentilliwurzel, die antipetrifying mixture von 
Delioffe aus gerbftoffhaltigen Subftanzen mit Soda, Potafche und 
Lechſalz, u. |. w. Aus dem kohlenſauren Kalk bes Waſſers bilvet 
ſich unlöslicher gerbfaurer Kalk, welcher ſich als Niederſchlag aus- 
ſcheidet, ohne fi) an die Wandungen ber Gefäße in fefter Form an⸗ 
legen. Bon den Sägejpänen ift zu erwähnen, daß fie zwar ben 
keabfichtigten Erfolg ebenfo, wie die übrigen genannten Mittel, geben; 
allein fie können leicht in die Ventile, Hähne oder Röhren einbringen 
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und möglicherweife vaburd für den Betrieb ver Mafchine Uebelſtände 
mit fich führen, die wohl in Anfchlag zu bringen find. 

Stärfezuder, Dertrinfyrup (Windelmann’s Lithopha- 
gon), Zihorienwurzel befigen ebenfalls die Eigenſchaft, das 
Anlegen feften Keffelfteins zu verhindern, indem fie nur einen fchleim- 
artigen, bräunlichen, leicht zu entfernenden Nieberfchlag bilden. Dieſe 
Mittel haben nody den großen Vortheil, daß fie weder dem fidh ent- 
widelnden Danıpfe fremde Beftanbtheile zuführen, noch irgend einen 
ſchädlichen Einfluß auf die Mafchinentheile felbft ausüben. Sie können 
alfo befonders aud dann Anwendung finden, wenn der Dampf frei 
von fremben Beimifchungen fein muß, wie in Färbereien, Waſchan⸗ 
ftalten, Kocdanftalten u. ſ. w. 

Bon der Annahme ausgehend, daß der Keſſelſtein meiftentheile 
aus Gyps beftehe, ſchlug Frefenius die Anwendung von Soda ober 
Botafche vor. Durch ten Zufag von Soda oder Potafche zu gyps⸗ 
haltigem Speifemaffer wird nämlich die Ausſcheidung von Gyps ver- 
bindert, weil berfelbe dadurch in Fohlenfauren Kalk umgeänvert wird, 
welcher als weißer, pulverförmiger, fehlammiger, Ioderer Bodenſatz 
während des Kochens fid, ausſcheidet und in biefem Zuſtande leicht 
entfernt werden kann. Es ift jedoch hierbei zu bemerfen,; daß man 
die Eoda in fruftallifirtem Zuftande anwenden muß, weil fie in un- 
reinem Zuſtande bei längerem Gebrauche bie Keffelwände angreift. 
Aehnlich wie Soda und Potafche wirft das von Dam vorgefchingene 
Aetzkali oder Aetznatron; nur ſcheidet fidh Hierbei nicht kohlenfaurer 
Kalk, ſondern Aetzkalk aus. 

Ritterbrandt wendet Ammoniakverbindungen, wie Salmiak, 
eſſigſaures, ſalpeterſaures, kohlenſaures Ammoniak, an, um theils 
die Bildung des Keſſelſteins zu verhindern, theils den ſchon gebildeten 
wieder aufzuloſen. Unter ben genannten Salzen iſt feiner Wohlfeil⸗ 
beit halber der Salmiak vorzuziehen. Aus dem im Speiſewaſſer 
enthaltenen tcblenfauren Kalf oder Gyps bilden ſich durch den Zuſatz 
von Aumouiakverdiudungen in Waſſer löslihe Kalkjalze, alfo z. B. 
bei Aumwentung ven Salmiak, in Waſſer löeliches Chlorkalzium und 
kohlenſaures Ammoniak oder Chlerfalzium unt ſchwefelſaures Ammoniak. 
Der erſte Fall findet Statt, wenn tue Speiſewaſſer ichlenfauren Kalt, 
der weite, wenn c& Gope enthält: in heiten Fällen fan fich kein fefter 
Keſſelſtein dilden. Hiernach if ter Salmiak, dem nach Elöner’s Angabe 
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mit Bortheil etwas Holzeflig zugefettt werben kann, ein Mittel, welches 
als ein in allen Fällen die Seffelfteinbilvung verhindernder Zufag 
empfohlen werben kann. In Färbereien ift darauf Rüdficht zu nehmen, 
daß das mit dem Wafferbampfe entweichende kohlenfaure Ammoniaf 
möglicherweife ftörend auf aufgelöste Farbſtoffe einwirken kann. 

In neuefter Zeit bat Duclos de Boufjois eine Pöfung von 
Iraftallifirtem Chlorbarium vorgefchlagen, weldher ', Calzfänre 
mgelebt if. Das Chlorbarium zerfeßt den im Speifewaffer enthal 
tmen Gyps, woburd) ſchwefelſaurer Baryt und Chlorfalzium entftehen, 
md der Tohlenfaure Kalk wird burd die Salzfäure unter Austreibung 
von Kohlenfäure ebenfalls in Chlorkalzium verwandelt. Es werben 
anf dieſe Weife nur ſchwefelſaurer Baryt, welcher ſich nicht feit an⸗ 
legt, und das leicht Löslihe Chlorkalzium gehilvet. 

Confte’8 Mittel, das Speifewafjer vor der Einführung in den 
Leſſel in einem befonderen Gefäße, dem fog. Ueberhitzer, bei 150° 
za fieben, gründet fi) darauf, daß ſowohl ver Gyps, als die Kalk: 
ade bei 150° völlig unlöslih find. Das Wafler wird aus dem 
Ueberhiger entweber, kei Hochdruckmaſchinen, mit berjelben Tempe⸗ 
ratur von 150° in den Keſſel übergeführt, ober, bei Tief- und Mit- 
telorudimafchinen, vorher filtriert, wozu Couſté das Fonvielle’fche 
Filter empfiehlt. “ 

2) Reinigen des Keſſels. Bon Zeit zu Zeit muß das 
Waſſer aus dem Keſſel abgelaffen werden, entweder theilmeife, um 
denjenigen Theil des Waſſers, welcher den meiften Schmuß ober 
Schlamm enthält, zu entfernen, das fog. Abblafen (vidanger; 
blow off); oder vollftändig, um ven Keſſel reinigen und befahren zu 
fsanen. Zu diefem Zwecke ift in die erfte über dem Roſte liegende 
Platte von innen ein koniſcher Stahlzapfen eingetrieben, der, wenn 
die Entleerung vor ſich gehen fell, von außen in das Innere bes 
Leſfſels hereingeichlagen wird. Statt der Zapfen wendet man auch 
welch Hähne, oder befler, da die Hähne in Folge der Reibung 
an den harten Kefjelfteintheilchen leicht undicht werben, Bentile zum 
Abblaſen an. Ein folhes Abblajeventil (Scholl, Führer d. Maſch. 
4 Aufl.) ftelt Fig. 22 (Taf. 50) im Bertilaldurchjchnitt dar. Das 
Ventil wirb durch einige Umbrehungen der Ventilfchraube vermittelft eines 
auf feinen Zapfen aufgeftedten Schlüfjels gehoben, worauf das Kefiel- 
wahler in Der Richtung des Pfeils durch das Bentilgehäufe ausftrömt. 
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Will man den Keſſel vollftändig reinigen, fo muß alles Waſſer 
abgelaffen, und der Keſſel hierauf befahren werden. Man gibt des⸗ 
halb jedem größeren Keffel ein Mannlocd (trou d’homme; men- 
hole), eine elliptifche Deffnung von 340 Mill. Breite und 420—470 
DIN. Länge. Das Mannloch ift für gewöhnlich durch eine flache 
ſchmiedeiſerne Platte gefchloffen, die mit |vielen Bolen auf einem 
befonder8 zu biefem Zwecke aufgefegten Hute befeftigt ift, ober man 
bebient fi) zum Verſchluß desfelben, wie Fig. 23 zeigt, einer kräf⸗ 
tigen fchmiebeifernen, ober, wenn e8 bie Geſetze geftatten, gußeifernen 
Platte a, die der Keſſelwölbung gemäß gebogen ift und fi) auf ben 
innern Rand des Mannlochs, durch Mennige abgevichtet, auflegt. 
Der Rand des Mannlochs ift durch einen aufgenieteten Ring, bie 
Dedplatte durch eine zweite aufgenietete Platte verftärkt. Zwei Schrau⸗ 
ben c, ebenfalls mit dem Dedel vernietet, gehen durch zwei Bügel d, 
beren Füße fih auf den Rand des Mannlochs ftellen. Mittelft dieſer 
Schrauben wird ber Dedel, an welchem ſich zur bequemen Hand» 
babung besfelben ein Griff e befinbet, feft gegen ben innern Rand 
ber Keſſelwandung gezogen. Die Breite des Dedels ift fo zu wählen, 
daß die Dedplatte bei gehöriger Auflage für den Kranz bequem durch 
das Loc hindurch eingefeßt werben lann. 

Wenn das Waſſer eines Keffeld abgelaffen und der Keffel fahr- 
bar ift, was gewöhnlih 12 Stunden nad der Entleerung ber Fall 
ift, fo wird der Keſſelſtein Losgefchlagen, was durch Hämmer mit 
meißelartigen Schneiden geſchieht, und die entblößte Metalifläche mit 
Waller rein abgebürftet. Dann wird ber Zapfen wicher eingefchlagen, 
ober das Ventil niedergefhraubt, und ber Keſſel von neuem mit 
Waſſer gefüllt. 

3) Wafferftandszeiger. — An jevem Dampflefiel müfjen 
ferner Apparate angebracht fein, vermittelt welcher man ben Stand 
des Waflers in demfelben erfennen kann. Am gewöhnlichften bedient 
man ſich hierzu der Schwimmer, ber Probirhähne oder der Waſſer⸗ 
ftanbsgläfer. Im neuerer Zeit find hierzu bie magnetifchen Wafſer⸗ 
ſtandszeiger gekommen. 

Der Schwimmer (Elotteur; float) beſteht in der Regel im 
einem boppelarmigen Hebel, der an dem einem Ende ben im Nie 
veau bed Waſſerſpiegels liegenden Schwimmerftein unb an dem 
andern ein Gegengewicht zur Ausgleichnng des Steingewichts trägt. Der 
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Eqwimmerſtein iſt vermittelſt eines Drahtes, welcher durch eine Stopf⸗ 
Bäche in den Keſſel eingeführt iſt, an dem Hebel aufgehängt. Der Hebel 
Feibft iſt des Leichtern Ganges wegen auf eine Schneide, ftatt auf eine 
glinprifche Are aufgelagert. Die Größe des anzubringenden Gegen- 
gewichts läßt fi, mit Vernachläſſigung der auferorventlid Heinen 
Reibung an der Schneide, aus dem abfoluten und fpezifiihen Ge- 
wihte des Schwimmers auf folgende Weife beftimmen. Iſt das Ge 
wiht des Schwimmers in der Luft G,, und taucht berjelbe zur Hälfte 
m das Wafler ein, fo verliert er in biefer Lage an Gewicht das 
Gewicht des verbrängten Waſſers, oder wenn das mittlere ſpezi⸗ 
fiſche Gewicht desfelben mit & bezeichnet wird, 2 Das zur Aus. 
gleichung dienende Gegengewicht muß aljo fein: 


_n..& _ 1 
=, —— = (1 -5,) 

Statt des boppelarmigen Hebels kann ınan fi) auch einer Leit⸗ 
rolle bedienen und über dieſe eine Kette legen, welche auf ber einen 
Gete an den Schwimmerbraht angefchloffen ift und auf der anderen‘ 
das Gegengewicht trägt. Die Höhe des Wafferfpiegeld wird an einer 
hinter dem Gegengewichte angebradyten feften Stale abgelefen, ober 
man verfieht das Geftell der Holle mit einem vertifal nach oben ge- 
rihteten feften Zeiger und ben Umfang der Rolle, welcher dem Zeiger 
mnähft liegt, mit einer Eintheilung. 

Es iſt zwedmäßig, den Schwimmerftein in ein innerhalb des 
Reffels befeſtigtes durchlöchertes Gefäß einzuhängen, damit die Wal 
Immgen des ſiedenden Waſſers möglihft wenig Einfluß auf venfelben 
ausüben. 

Häufig verfieht man auch die Schwimmer mit Lärmvorrich— 
tungen, welche ven Wärter aufmerffan machen, wenn der Waffer- 
fpiegel bis zu einer gefährlichen Grenze gefallen if. Ein zweckmäßiger 
Ipparat diefer Art ift der von Gallafent (Journ. de l’Acad. de 
find. 1837). Die Stange, an welcher ber Schwimmer aufgehängt 
iſt, hat 67 Mill. Durchmeſſer und ift von ihrem oberen Ende bis 
mm Mitte herab hohl. Am Grunde diefer Aushöhlung ift eine Kleine 
fenfrechte Spalte von 2 Mill. Breite und 4—5 Mil. Höhe, durch 
weldhe der innere Raum mit der äußeren Luft fommunizirt. 25—30 
Mil. über diefer Spalte ift eine zweite, und in gleicher Entfernung 
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wieder eine dritte. Der untere Theil der Stange ift maflie. Wenn 
nun der Schwimmer mit dem Waflerfpiegel bis zu einem gewiſſen 
Grabe finkt, fo tritt der hohle Theil ver Stange in das Innere bes 
Keſſels, und der Danıpf erhält durd die unterfte Spalte Zutritt zu 
bemfelben, entweicht aber fofort mit ftarfem Geräufch durch das obere 
Ende der Stange. Die oberen Spalten dienen zur Berftärkung des 
Geräuſches, wenn das erfte Zeichen unbeachtet bleiben follte. 

Carret (Pract. Med. Journ. 1848) ſchraubt nah Fig. 24 
(Taf. 50) an die Schwimmerſtange a zwei Stugeln b an, welche bei 
zu tiefem ober zu hohem Stande gegen den einen Arm des Hebeld o 
treffen und benfelben mitnehmen. In ben zweiten Arm biefes Hebels 
ift eine Yalle e loſe eingelegt und zwar fo, daß fie bei ber geringften 
Bewegung des Hebeld ausgelöst und dann auch noch durch das Ges 
gengewicht d um einen Winkel von 90° gebreht wird. Die Are ber 
Galle ift ein Hahn, welcher in dem nad) der Pfeife f führenden Danıpfe 
rohre liegt. Sobald daher eine der Kugeln b gegen ben Hebel o 
trifft, wird die Falle e ausgelöst, der Dampfhahn gedreht und 
der Dampf mit ſtarkem Geräuſch durch die Pfeife f in die freie Luft 
geleitet. 

Lethuillier (Publ. ind. vol. VII) erfett die Ölodenpfeifen durch 
eine den Kinderpfeifen ähnliche Konftruftion, durch welche ein fehr ſtark 
gellender Zon erzeugt wird. Diefe Pfeifen beftehen aus einem hohlen, 
an ber einen Seite audgejchnittenen Zylinder, deſſen Inneres mit 
dem Dampfrohr durch eine 5 Mill. weite Oeffnung fommunizirt. 
Eine ſolche Pfeife zeigt B an dem magnetifhen Wafjerftandszeiger in 
Fig. 29 und 31. Für Schiffe fertigt Lethuillier vierfache Pfeifen dieſer 
Art, welde einen fo gellenden Zon erzeugen, daß man benjelben 
zur Eee auf 12 Kilometer Entfernung hören foll. 

Ein fehr einfaches Mittel, ven Waſſerſtand zu erkennen, find 
bie Brobirhähne oder Wafferftanpshähne (robinets de niveau; 
gauge cocks). Sie gemähren auch hinreichende Sicyerheit, wenn bie 
Wallungen im Kefjel nicht zu groß find, alfo vorzüglich bei Kefieln 
mit großer Heizflähe und großem Waflerraume, und wenn bie ers 
zeugten Dämpfe nicht zu hoch (nicht über 5 Atmofphären) gefpannt 
find, weil das unter hohem Drude auegetriebene und fehr heiße 
Waſſer fih augenblidiih vor der Hahnmündung in Danıpf verwan- 
beit und daher von biefem fchwer zu unterfcheiden if. Die größte 
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Berbreitung haben die Probirhähne in England. Bet den Keſſeln der 
Waſſerhaltungsmaſchinen in Cornwall z. B. findet man nah Did 
(Karſten's Arch. Bd. 24) gar feinen andern Wafferftandszeiger, ale 
3 Probirhähne mit je 3" Niveaubdifferenz. 

. Die einfachfte Anorbnung berfelben befteht darin, daß man an 
die Kopfplatte des Keffeld oder an ein mit dem Waffer- und Dampf 
raume bes Kefjeld kommunizirendes vertikales Rohr, durch welches 
der Bortheil geringerer Niveaufhwantungen gewonnen wirb, zwei bis 
vier, gewöhnlich drei Hähne anfchraubt, die über, in und unter bem 
Rormalmwafferftande liegen. Die Niveaudifferenz zwifchen den einzelnen 
Hähnen beträgt 1/,—3”. Durch Eröffnen der einzelnen Hähne 
erfennt ber Heizer, ob im Niveau berjelben ſich Waffer oder Dampf 
befindet. Statt deſſen kann man aud bie Probirhähne über dem 
Kefiel anbringen und vertifale Robrftüde an viefelben anjeten, welche 
in den Keſſel einmünden. Das eine diefer Rohrſtücke reicht 2° unter 
und das andere 2° über den normalen Wafferfpiegel. Bei normalem 
Waſſerſtande gibt alfo der eine Hahn Waſſer und der andere Dampf; 
M aber der Waflerfpiegel um 2° gefunfen, fo tritt durch beibe 
Dampf aus. 

Man reiht auch mit einem vertifalen Nohrftüde und einem 
Sahne aus, wenn man das Rohrſtück in einer Stopfbüchſe ver 
fchiebbar macht und die Höhenftellung desfelben, bei welcher ‘Dampf 
oder Wafler auszuftrömen beginnt, an einer Skale abliest. Zweck⸗ 
mäßiger noch ift es, das Rohrſtück in die freiliegende Kopfplatte des 
Kefield Horizontal einzulegen und es im Innern des Keſſels mit einem 
nach oben rechtwinklig umgebogenen Knie zu verfehen. Ein am Nohrftüd 
angebrachter Zeiger, der ſich vor einem feften Zifferblatte bewegt, gibt 
an, bei welcher Stellung dad Rohrftüd anfängt Waſſer zu fehöpfen. 

Brobirventile haben vor den Probirhähnen den Vorzug, daß 
fie weniger leicht undicht werben. Ihre Anwendung befteht einfach 
darin, daß man eine im Normalmafjerfpiegel an die Kopfplatte des 
Keſſels angejhraubte Röhre durch ein Ventil ſchließt, welches vermittelft 
eines Hebels oder einer Schraube von feinem Eite abgehoben werben 
Tann. An dem ausfließenden Waſſer oder Danıpf erlennt der Heizer, 
ob das Waſſer hoch genug fteht oder nicht. 

Das fiherfte Mittel zur Beobachtung des Waſſerſtands im Keſſel 
if das Waſſerſtandsglas (tube-jauge; water gauge). Die 
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gewöhnlichfte Konftruftion bdesfelben, in Verbindung mit drei Probir⸗ 
hähnen, tft in Fig. 25 abgebilvet. A ift eine Glasröhre von 3—6“' 
lichtem Durchmeſſer, 2—3' Wanbftärte und 6—12 Fänge; bie 
felbe wird in bie Hahnftüde B und C eingefchoben und trifft in den⸗ 
felben gegen fefte Ränder. Der ringförmige Raum zwiſchen ben 
. Hahnftüden und ber Glasröhre ift mit Hanf, Gummi oder einer 
ähnlichen Liverung abgebichtet, welche durch die Muttern b und o 
eingepreßt wird. Durd bie Hähne B und C ftrömt aus dem mit 
dem Kefjel tommunizirenden Rohre E Dampf und Waffer in die Glas⸗ 
röhre, fo daß der Wafferftand in diefer eben fo hoch, als im Keffel 
ft. Der Hahn D ift für gewöhnlich gefchloffen und wird nur dann 
geöffnet, wenn das Waffer aus der Glasröhre abgelafjen werben fol. 
FFF find die Probirhähne. 

Mängel der Waflerftandsgläfer find, daß fie leicht ſpringen, fidh 
fhwer reinigen laffen und bald im Innern einen dunklen Beſchlag 
anfegen, der bie Durdhfichtigkeit des Glaſes aufhebt. Das Springen 
bat feine Urfache theils in ver Ausdehnung des Glaſes, theild in dem 
innern Drud, theils endlich und hauptfächlich in plöglicher oder ums« 
gleihförniger Erkaltung durch einen von außen antreffenden falten 
Luftftrom. Der dunkle Befhlag an der innern Wandfläche befteht aus 
einem erbigen Niederſchlage, welcher fih aus unreinem Keſſelwaſſer 
abjegt und das Glas trübe, nad) einiger Zeit fogar ganz unbrauch- 
bar madıt. 

Das Springen der Wafferftandsgläfer in Folge plöglicher ober 
ungleihförmiger Erkaltung bat man auf mannichfache Weile zu ver» 
hindern gefucht. Weyer (Bull. de la soc. de Mulh. 1838) ſchließt 
das Waflerftandsrohr in ein anderes weiteres oder in einen metallenen, 
vorn mit einer Glasfcheibe verfehenen Kaften ein, um die das Glas 
rohr umhüllende Luft abzufchließen und in gleichförmiger Zemperatur 
zu erhalten. Robinfon (Pract. Med. Journ. 1848) ſchraubt, wie 
Big. 26 zeigt, an die Kopfplatte des Kefjels ein meflingenes Rahmen« 
ſtück mit Nuthen, in welden die flarfe Glasplatte b eingevichtet ift. 
Unmittelbar hinter der Glasplatte ift in ber Keſſelwand ein Schlig, 
durch melden man den Wafjerftand im Innern des Keſſels beobady- 
ten fann. 

Goodfellow befchidte die Londoner Ausftellung im Jahre 1851 
mit einem Wafferftandszeiger, an welchem das Glas durch Glimmer⸗ 
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L auf und nieder, an welchem ſich eine in Zolle getheilte und mit 
1,2,3.. . numerirte Sale befindet. An ber Zahl, welde zwi⸗ 
fhen den Hohlgläfern fihtbar wird, erkennt der Heizer den Waſſer⸗ 
ftand in Keſſel. Das Abſetzen erdiger Beſchläge kommt bei dieſem 
Waſſerſtandsglaſe gar nicht oder nur in ſehr geringem Maße vor. 
Auch iſt es nicht leicht zerbrechlich, und ſollte ja einmal ein Hohlglas 
ſpringen, fo iſt der Zeit-und Koſtenaufwand, ben die Auswechſelung 
verurſacht, ein kaum nennenswerther. 

Bei einem im Lond. Journ. 1848 beſchriebenen Waſſerſtandsrohre 
iſt das Glas ganz vermieden. Hier überträgt ein im metallenen Waſ⸗ 
ferftandsrohre leicht bemeglicher Kolben feine Bewegung vermittelft 
eines Winkelhebeld auf einen außerhalb des Apparates liegenben Zeiger, 
der an einer Sfale den Waflerftand angibt. 

Es ift mehrfach empfohlen worden, bie Wafferftanpegläfer ober- 
halb des Dampfkeſſels anzubringen. Die dafür angegebenen Einridy- 
tungen beftehen durchgängig aus einer Kombination ven Schwimmern 
und Wafferftandsgläfern, indem bie Stange eined® im Dampffeffel 
hängenden Schwimmers mit ihrem oberen Ende in einem Glasrohre 
ben Waſſerſtand angibt. 

Im Jahre 1846 wurde von Amerifa aus die Idee angeregt, 
außerhalb des Keſſels eine Magnetnavel anzubringen, welche durch 
Hebung und Senkung eined Schwimmers veranlaßt wird, fich höher 
ober tiefer einzuftelen und dadurd) den Wafferftand anzugeben. Da- 
durch veranlagt, gab Eſche in der Gewerbezeitung 1847 einen mag⸗ 
netifchen Waflerftandözeiger an, weldyer aber wahrſcheinlich gar nicht 
aufgeführt worden if. Dagegen bat ber magnetifhe Waffer 
ftandszeiger von Pethuillier-Pinel (Bull. de la soc. d’enc. 1855) 
bereit8 vielfach Anmendung gefunden. 

Derfelbe ift in Fig. 29—31 in mehreren Anſichten abgebilvet. 
Das meljingene Gehänſe A ift durch die gufeiferne hohle Säule C 
nit dem Dampffefjel verbunten. Die vertifale Stange D, melde an 
ihren unteren Ende einen Schwimmer trägt und burdy eine Führung 
a am Fuße der Säule C hindurchgeht, tft an einen Hufeiſenmagnet 
E angefchraubt, deſſen Ende b rechtwinklig umgebogen ift und ſenkrecht 
gegen die eine Wand des Gehäuſes A ſtößt. Die gegen die Hinter⸗ 
wand ſteßende Naſe o dient zur Führung. An die ven Polen des 
Magnetes zunächft liegende Aufenfläche des Gehäufes A, welche mit 
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einer Stale verfehen ift, legt man einen eifernen ober ftählernen Zeiger 
d an, welcher durch die metallene Gefäßwand hindurch vom Magnete 
angezogen wirb und ben Bewegungen besfelben folgt. Die Verbindung 
des Dampfes mit ber Pfeife B wird durch eine Stange F unterbrochen, 
weldhe unten einen Segel bilvet und mit einer Spiralfever G um« 
geben ift, die fie inımer von unten nach' oben zieht und dadurch ben 
imern Berfchluß der Pfeife bewirkt. Das untere Ende biefer Startge 
iſt durch ein Gelenk mit einem Hebel H verbunden, welcher feine 
Drehare in einem kleinen Arme f hat und an feinem Enbe in einen 
vertifal niederhängenden Arm g rechtwinklig umgebogen if. Un ba, 
andere Ende des Hebels H ift vermittelt ber Gabel h eine Stange I 
angefchloffen, welche zwifchen ven beiden Polen des Magnete hindurch 
geht und an ihrem unteren Ende einen Querſtab i trägt. Sinkt ber 
Wafferfpiegel bedeutend, fo legt fi) das umgebogene Ende b des 
Magnetes auf den Stab i auf und übt auf die Stange I einen Zug 
aus, welcher auf den Hebel H und die Stange F in der Weife fort« 
gepflanzt wird, daß lettere nievergeht. Das Segelventil an F verläßt 
feinen Sit, und ber Dampf kann durch die gebildete Deffnung und 
die Pfeife B austreten. Weberfteigt dagegen der Wafferfpiegel feinen 
höchſten Stand, fo trifft die Nafe ce gegen den vertifalen Arm g des 
Hebels H, wodurch ebenfall® die Stange F niedergezogen und bie 
Bfeife in Thätigkeit gefetst wird. 

4) Manometer. — Die Spannung des Dampfes im Keffel 
wirb durch Manometer (manomätre; manometer) angezeigt. Die 
vorzüglichften Arten berfelben find: offene und gefhloffene Duedfilber-, 
Rolben« und Federmanometer. | 

Eine fehr zmedmäßige Konftruftion der offenen Manometer, 
in Fig. 32 abgebilvet, befchreibt Schell im Führer des Maſch., 4. Aufl. 
a ift das Dampfrohr, b ein Hahnftüd, in beffen Büchſe das gebo- 
gene Rohr cde eingejhraubt if. Die Schenkel ce und d von je 
1,25—1,6 Meter Pänge find bis zur Höhe der Büchſe von b mit 
Duedfilber gefüllt; über d befindet fid) das Stück e, in welches das 
Duedfilber fteigt, wenn ber Dampf gegen basjelbe brüdt, und wel- 
ches oben ein eifernes Käftchen f trägt. Der Zweck dieſes Käftchens 
if, das Duedfilber aufzufangen, wenn basfelbe durch zu ftarken 
Dampforud oder andere Zufülle am oberen Ende von e herausge- 
ſchleudert wird. Ueber das Schnurrädchen g geht ein leinener oder 
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ſeidener Faden, der im Rohre e einen fchmiebeifernen Schwinmer 
von 6—7 Mil. Durchmeſſer und 80 Mill. Länge und am anderen 
Ende über ver Tafel h einen Zeiger trägt. Dieſe zeigt nicht nur an 
der Tafel die Pfunde und Atmofphären der Ueberbrudsfpannuug an, 
fondern dient zugleich als Gegengewidt. Wenn ver Keſſel kalt ift, 
fteht der Pfeil bei Null und das Duedfilber in c und d glei hoch; 
von O bis 45 ober von O bis 3 find 45 preuß. Zolle aufgetragen, 
die an ber rechten Seite der Tafel ftehen und das Ablejen der Dampf» 
fpannung pro Quodratzoll geftatten. Es tft gut, in der Nähe von 
b an a ein nad) außen mündendes Hähnchen anzubringen, durch wel- 
ches dem kondenſirten Waffer ein Ablauf geftattet werben kann. Man 
erſetzt bisweilen den Schenkel c dur ein Glasrohr, durch weldes 
man ben Quedfilberftand unmittelbar beobadytet. Erſpart man hierbei 
auch den Schwimmer und die Leitrolle, fo tft doch diefe Anordnung 
nicht zu empfehlen, theils wegen ver Zerbrechlichfeit des Glaſes, theils 
deswegen, weil das Glas allmählig an Durchſichtigkeit verliert. 

Die Eintheilung eine® foldyen Manometers wird auf folgende 
MWeife gefunden. Wenn der Dampf mit einer Spannung p, durch 
bie Höhe einer Queckſilberſäule ausgedrückt, eine Senkung x des Zei- 
ger8 bervorbringt, fo ift der Nivenuunterfchied zwifchen den Dued- 
filberfpiegeln in den beiden Schenfeln 2 x; auf den Schenfel d wirkt 
aber noch der Atmofphärenprud a; es ift daher 

p=2x-+te, oder 
_P 8% 
x= 5) . 

Berüdfichtigt mıan noch, daß der Schenkel c immer mit Konden⸗ 

fationswaffer gefüllt ift, beffen Höhe x durch bie Söhe- einer Qued- 


filberfäule gemeffen wird, wenn & das fpezififche Gewicht des Queck⸗ 
filber8 bezeichnet, jo wirb 





pt —=2x-+oe, ober 
& 
_e(p—a) 
x= 2 — 1 . 
Da nun der Drud einer Atmofphäre einer Duedfilberfäule von 
29 pr. Zollen entfpricht, fo wird für p und a in Atmofphären: 
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18,6. 20 p - _ 
x —5 =15 (p — 1) Zoll. 

Sol auf der Stale ver Ueberdruck angegeben werben, jo wird 
für den Halten Keffel dr p—1=0,x=0; frp—1=1W, 
x= 15; frp—1=2,x = 80 u ſ. w., wie oben angegeben 
wurde. Nach franzöf. Maß wird 

x = 394 (p— 1) Mi. 

Die große Höhe, welche man ben offenen Manometern dieſer 
Konftruftion bei Hochdrudkeffeln geben muß, wird bei ben offenen 
Differenzialmanometern, bie man in ber Hauptfache auf breierlei 
verſchiedene Weife ausgeführt hat, vermieden. Der erften Klaffe ge 
hören diejenigen Differenzialmanometer an, bei welchen eine gebogene 
Röhre mit einer größeren Anzahl von Scenkeln den Drud des 
Dampfes burd eine abwechſelnd aus Duedfilber und Waſſer befte- 
bende Füllung bis zur Skale fortgepflanzt; der zweiten diejenigen , bei 
welhen der Schenkel, in dem ber Dampfpdruck wirft, eine geringere 
Weite hat, als ber, der den Dampfbrud anzeigt; ber britten endlich 
diejenigen, bei welchen der Dampf gegen die Eleinere Fläche eines 
Kolbens drüdt, während bie Fortpflanzung des Druds auf das Qued- 
fülber vermittelt einer größeren Yläche desſelben Kolbens erfolgt. 

Ein Differenzialmanometer der erften Klaffe ift das von Richard 
(Ann. des mines 1845), von weldyem Fig. 33 den Längendurchſchnitt 
darftellt. Die Einmündung bed Dampfes ift bi A; AB, CD, EF 
... find die hinteren Nöhrenfchenfel des Inftruments, die vor dem 
Gebrauche Halb mit Duedfilber und halb mit Waller angefüllt werben. 
Dos Endſtück GH ift gläfern und liegt vor einer Sfale, an welcher 
der Duedfüberftand abgelefen wird. Damit bei einem Dampfitoße 
das Duedfilber nicht aus der Röhre verfchüttet werde, ift biejelbe 
durch die Duerröhre M mit einer weiteren Röhre NN verbunden, in 
welcher fi) das übergetriebene Queckſilber fammeln kann. 

Die Eintheilung der Stale ergibt fid) aus folgender Betrach- 
tung: Iſt die Steighöhe des Duedfilbers x, fo ift bei durchgängig 
gleicher Röhrenweite die Niveaudifferenz zwiſchen den Duedfilberfpie- 
geln in allen Röhren 2 x. Diefem Uuedfilberbrude wirkt in jedem 


Schenkelpaare der Waflerbrud 2 entgegen, wenn & das ſpezifiſche 
Gewicht des Duedfilbers bezeichnet, und es wird daher Durch je zwei 
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Schenkel der Drud 2 x ( 1 — : fortgepflanzt, ober bei m 
Schenkeln: 


Nennt man noch p den Dampforud im Keſſel, durch die Höhe 
einer Duedfilberfäule gemeffen, und ebenfo a den äufern Luftprud 
. gegen den lettten Röhrenſchenkel, fo wirb: 


p—a=— (e — 1), 


ober werden p und a in Atmofphären und x in preuß. Zollen ausge⸗ 


drüdt, 
12,6 nx 
pP )= 6” 


x = 31,3 (—) Zoll; 
nach franzöſiſchem Maße: 
x = 820 (=) Millimeter. 


Hiernach ergibt fi 3. B. für 6 Scentel: 
p—-1=0; x= 0 love 0 Milim., 
p—-1i1=1;, x= 52 „ „ 13 " 
p—-i1=2;, x=104A „ „ 273 n 
p—-1=3; x=156 „ „. 40 „ 
p-—1=4 x=%09 „ „ 4 . 

u. f. w. 

Der zweiten Klaſſe gehört das in Fig. 34 in der Borberanfidt 
dargeftellte Differenzialmancmeter von Desbordes (Polyt. Centralbl. 
1845) an. Der Dampf tritt burh A in ben Behälter B, wmeldyer, 
fowie das ſich an benfelben anfchließende Rohr C, ftetd voll Konden- 
fationswaffer ift. In die beiden parallelen Schenfel C und D, welche 
fowie B aus Eijen find, wird fo viel Quedjilber eingegoffen, daß 
dasſelbe bis nahe an ten erften Theilpunft der Stale reiht. An das 
obere Ende von D fchließt fi ein Glasrohr F, welches oberhalb wieder 
mit bem Rohre G verbunden ift, Das an feinem unteren Ende in ben 
oben offenen Behälter H bineinragt und das bei zu großem Drude 
überfteigende Quedjilber in diefen bineinführt. Sinkt nun unter dem 
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Einfluß des Dampfdrucks der Duedfilberfpiegel in C und fteigt in D, 
fo wird die Größe, um melde er in vem Glasrohr F fteigt, von 


dem Berbättniffe = der Querſchnitte von F und C abhängig. Mit 
| 
Beibehaltung der früheren Bezeihnungen wird der Niveauabftand 
=xH (7) x, wozu der Atmofphärendrud a kommt; von ber 
1 
Tampffeite aus beträgt der Druck, wenn h die Höhe des mit Kon⸗ 
denfationswafler gefüllten Behälters B bezeichnet, p + - + (=) - ; 
[| 
daher mwirb: 
FE h F\x 
s+(7)z+e=r+, + (G 7 
x: Pp-®+h 
F 
st F (s — 1) 
Verben p und a in Atmoſphären ausgedrückt und ⸗18,6 
eingefett, fo wird 
x Mepzurn Zoll oder 
13,6 + 12,6 =) 
„_ 10886 p—)+h 


F Millim. 
13,6 + 123,6 () 
F, 


Setzen wir beifpielmeife r — 5, fo wirb 
1 


x=5,15 (p— 1) 4 0, 013 h Zoll ober 
x=135 (p — 1) + 0,013h Mil. 

Die Skale muß mithin bei 0,013 h über dem Duedfilberfpiegel 
beginmen, und jeder weitere Atmofphärenprud wird durch eine Höhe 
von 5,15 Zoll oder 135 Mill. ausgedrückt. 

Das Manometer von Themas (Bull. de la soc. d’enc. 1843) 
unterſcheidet fi von bem vorbefchriebenen dadurch, daß es einen 
Schwimmer hat, deſſen Stand vermittelft einer um eine Leitrolle ge- 
fchlagenen Schnur angegeben wird. 

Die dritte Klaffe der Differenzialmanometer wurde von Galy- 
Cazalat (Bull. de la soc. d'eno. 1846) angegeben. Zwiſchen dem 
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uedfilber und dem Dampfe liegen zwei Kantſchukmembranen, bie voll» 
fommen biegfam und undurchdringlich find. Die Membran, melde 
direft vom Dampfe getroffen wirb, drückt einen Kolben ohne Neibung 
mehr ober weniger, höchſtens 1 Mill., in bie Höhe; dieſer Kolben 
bifvet die Kolbenftange eine® nmal fo großen Kolbens, welcher fi 
gegen bie zweite Membran anlegt und durch diejelbe das Quedfilber für 


jede Atmofphäre Dampfbrud nur um = ftatt 29 Zoll oder tt 
760 Mill. zum Steigen bringt. Hiernach beträgt bei 5 Atmofphären 
die höchſte Quedfilberfäule 5 . = Zol oder 5. = Mill., oder 


z. B. fcrno= 4 = 16; 5.2 = 9 Bol ober 5. 0 = 
237,5 Mid. 

Das Manometer mit gefchloffener Glasröhre befteht 
aus einem mit Quedfilber gefüllten Metallgefäß, in welches eine unten 
offene und oben gejchloffene Glasröhre einmündet. Beim Atmofphä- 
rendrud fteht der DQuedfilberfpiegel im Gefäß und in der Glasröhre 
auf gleicher Höhe; wird aber der Dampf gefpannt, fo fteigt das Queck⸗ 
filber und brüdt die Puft in ber Glasröhre nad) dem Mlariotte’fchen 
GSefege zufammen. Die Eintheilung der Skale wirb auf folgende 
Weife erhalten. Die Länge der Röhre fei 1, und ber Quedfilberftand 
über dem Niveau im Gefäße x, wenn die Luft in ver Röhre bis 
zur Spannung p, fomprimirt ift; dann ift nad dem Mariotte'ſchen 
Geſetz: 

—- oder = 

Außerdem wirft dem Dampforude p nod die Quedfilberfäule 

von ber Höhe x entgegen: und es ift daher: 











P=x47 7 
oder wenn man p und a in Atmofphären ausbrüdt und 1 in ein be 
quemes Berhätniß zu a Bringt, indem man _— m (iellicht %,) 
fett, 
«= [p+m-Vorm-me=n] 
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Diefe Formel gibt: 


frp=1, x= 0 Zoll oder OMU 
„p=2, x= 6,36 „ „ 1607 „ 
„p=3, x= 910 » „39 „ 
:p=4 x=1051 „ „ 275 „ 
„p=5, x=1135 » u 28 „ 
u. ſ. w 
bei m 1, 


frp=1, x= 0 Z8oll oder o Mill., 

„p=2, x = 11,08 „nn MO 

„p=3, x=169 „ un 45 „ 

„ P= 4, z= 20,22 " ” 530 " 

«„p=5, = 215 „ „ 531 „ 
u. |. w. 

Die gejchloffenen Manometer verlieren im Taufe der Zeit an Ges 
sanigleit, weil das Volumen der eingejchlofjenen Luft durch Oxydation 
bes Queckſilbers fi) vermindert. Man erfennt dies daran, daß das 
Yuftrument beim Atmojphärendrud eine höhere Spannung angibt, 
und das Duedfilber das Glas benetzt. Berbindern kann man dies 
aur dadurch, daß man ftatt der atmofphärifchen Luft ein Gas in bie 
Röhre einfchließt, welches auf den Zuftand des Queckſilbers keine 
Wirkung äußert, wie Wafferftoff, Stidftoff ober Kohlenſäure. Uebri⸗ 
gens find die gefchloffenen Manometer leicht zerbrechlich, ſchwer zu 
tonftruiren und haben endlich noch den Nadıtheil, daß bei hohen Span« 
nungen die Theilungen viel kürzer find, als bei niebrigen, was bejon- 
ders bei Hochdruckkeſſeln fühlber ift. 

Delaveleye (Bull. de l'ind. 1842) hat dieſen letten Webelftand 
dadurch zu umgehen gefucht, daß er fein Manometer in Form eines 
Hyperboloids nach oben zuſammenzieht, wodurd bewirkt wird, daß es 
gleiche Veränderungen in der Dampfſpannung auch durch gleich große 
Beränderungen im Quedfilberftande anzeigt. Es ift jedoch hierbei an⸗ 
genommen, daß ber Drud ver eingeſchloſſenen Luft dem des Dampfes 
glei fei, während, wie wir oben gejehen haben, Die veränderliche 
Höhe der Duedjilberfäule nod einzuführen iſt. Nahier (Gen. ind. 
1857) bat in der neuelten Zeit das hyperboliſche Manometer injofern 
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verbeffert, als er e8 von ven Einflüffen, welche die veränderlihe Tempe⸗ 
ratur der äußeren Luft auf die Glasröhre, das Quedfilber und die ein⸗ 
gejchloffene Luft ausübt, durch Kompenfatoren unabhängig gemacht hat. 

Das Manometer von Hofmann ift nicht mit Quedjilber, fondern 
mit Waſſer gefüllt und bat nad) der zulegt angegebenen Modifikation 
(Bholgn. d. B. 3. Bei. d. Gewerkfl. in Preußen 1856) folgende Kon⸗ 
firuftion. Zwei in einander geftedte vertifale Glasröhren, deren obere 
Enden geſchloſſen find, münden mit ihren unteren Enden in einen 
Kaum ein, auf welchen der Dampfdruck wirft. Das untere Ende 
der inneren Glasröhre liegt etwa® höher, als das ber äußeren. Wird 
das Inſtrument dem gemöhnlihen Atmoſphärendruck ausgeſetzt, fo 
ſteht das Waſſer nur in dem unteren Stücke der äußeren Röhre, ſowie 
in dem Ringſtücke zwiſchen der inneren und äußeren Röhre; in der 
inneren Röhre aber befindet ſich nur Luft von ber atmoſphäriſchen 
Dichtigkeit. Wirkt jedoch ein höherer Drud auf das Yuftrument, fo 
fteigt das Waffer in ber inneren Röhre in die Höhe und gibt an einer 
hinter der äußeren Glasröhre liegenden Stale die Größe des Dampf 
druds au. Die Skale ift durch Bergleihung mit einem Duedjilber 
manometer angefertigt. 

Das Kolbenmanometer befteht in einem mit dem Dampfkeſſel 
in birefter Verbindung ftehenden Kolben, welcher ohne große Preffung 
von einer Stopfbüchſe gebichtet wird und in berfelben wie ber Pum- 
pentolben einer Bramahpumpe heraus- und hineingezogen werben Tann. 
Die Uebertragung ber Kolbenbewegung auf ben Zeigerapparat kann auf 
verjchievene Weife erfolgen, 3. B. dadurch, daß man den Kolben durch 
eine Schnur ober Kette mit einer Leitrolle verbindet und an dieſe letz⸗ 
tere einen feften mit einem Gewichte bejchwerten Zeiger anfchließt, ber 
fi an einem getheilten Quadranten fortbewegt (Alban), oder daß das 
äußere Ende des Kolbens in eine Zahnftange ausläuft und dieſe letz⸗ 
tere in einen gezahnten Seftor mit langem Hebelzeiger eingreift, ber 
fih mit feiner Spige wieder Über einen Quadranten bewegt (Mar⸗ 
quarbt), ober daß man den Druck des Kolben gegem eine um befien 
Stange gewundene Scraubenicder wirken läßt und ten Stand bes 
Kolbens an der Stale direkt abliest (Alban), oder daß eine mit dem 
Kolben verbundene Zahnftange in ein Meines Getriebe eingreift, wel- 
ches vermittelft eines Zeigers den Stand des Kolbens auf einem Ziffer- 
blatte angibt (Fife). 
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Sedermanometer find in fehr verfchiedenen Formen ausge 
führt worden. Hierher gehören zunädhft bie 

Federmanometer mit Gummimembran. Bei dem von 
Smith angegebenen Danometer (Civ. Eng. 1847) fteht der eine 
Schenkel einer 18—20° hohen heberfürmig angeorbneten Wafferfäule 
an bem oberen Ende mit einer Gummimenbran in Berührung, welche 
durch das Waſſer kühl erhalten wird, durch dasſelbe hindurch aber 
den Dampfdruck empfängt. Bon diefer Gummihaut aus geht eine 
Zahnſtange, welche auf einen Gewichtshebel wirkt, und dieſer leß 
tere bewirft durch Drehung feiner Are und vermittelft eingefetten 
Räderwerks die Bewegung eines Zeiger8 über einem Zifferblatte. Nach 
einer fpäteren Angabe (Rep. of Pat. Inv. 1855) bringt Smith bie 
Waſſerſäule in Wegfall und fpannt über bie Gummimenbran eine 
flache Metallfever, welche der Bewegung der Gummimembran folgt 
und im Gleihgewichtözuftande nad) dem Dampfrohre zu etwas kon⸗ 
ver iſt. Desbordes (Bull. de la soc. d’enc. 1856) überträgt die 
Bewegung der Öummimenbdran auf einen Heinen Kolben, veffen 
Stange wieder ein Zeigerwerf in Thätigleit ſetzt. Auf dasſelbe 
Vrinzip gründet ſich auch das Manometer von Shann (Lond. Journ. 
1856). 

Bedermanometer mit Stahlplatte wurben zuerft mit An« 
wendung von Quedjilter Eonftruirtt. Ber Cuny's Manometer (Roms 
berg, Zeitichr. f. praft. Bauf. 1850) fteht über einem mit Quedfilber 
gefüllten Gefäße eine Glasröhre. Ten Boden des gedachten Gefäßes 
bildet eine elaftiihe Stahlplatte, weldye mit dem Kefjelmafjer in Ver⸗ 
bindung fteht und nach Maßgabe des Dampfdrucks das Duedfilber in 
der Glasröhre in die Höhe treibt. Dieſes Inſtrument ift jedenfalls 
unrichtig, wenn es nicht fo angebracht wird, daß das unter der ela- 
ſtiſchen Platte befindliche Waſſer möglichft immer dieſelbe Temperatur 
behält, weil e8 andernfalls gleichzeitig durd die Ausdehnung oder Zus 
fammenziehung des Duedjilberd in Folge der veränderten Temperatur 
ein Thermometer fein würde. 

Gleichzeitig mit Cuny führten Primavefi und Schäffer (ebendaf.) 
ein Manometer aus, deſſen Priuz'p ebenfalls der Drud des Dampfes 
gegen eine elaftiihe Stahlplatte iſt. Auch Duedfilber ift angewendet, 
nur mit bem Unterfchiede, daß dasſelbe bier nicht da8 Steigen und 
Fallen des Dampforuds angeben, fondern nur als Mittel dienen foll, 


on 


bie Berührung der Stahlplatte mit dem Dampf zu verhindern. Der 
Dampf tritt von oben zu. Unten ift die Stahlplatte mit einem im 
durch eine mechaniſche Vorrichtung in eine rotirende verwandelt und 
auf einen Zeiger übertragen wird. Die Stahlplatten er ee 
bei Cuny, nicht eben, ſondern haben kreisförmige 

Bei den fpäter von Schäffer und Budenberg Fonftruirten Mano- 
metern werben bie Stablplatten nicht mehr durch Quedfilber, ſondern 
durch untergelegte Kautſchutſcheiben, welche zugleich zum Dichten bienen, 

gegen bie fehäbliche Einwirfung des Dampfes gefhligt. Der Dampf 
wirft hier von unten, ler und Veitshans (Polyt. Centralbl. 1855) 
verbinden zwei gewellte Stahlplatten mit einander, welche von allen 
Seiten vom Dampfe umfpielt werden. Durch die Anwendung zweier 
Platten wird die Empfindlichfeit des Imftruments erhöht, weil, int 
Vergleich zu den Manometern mit einfadyer Feder, hier nur bie halbe 
Durchbiegung jeder einzelnen Feder erforberlidy ift und baher ein Zu- 
rüdbleiben derfelben weniger leicht vorfommen kann. Die innere Ein- 
richtung eines folhen Manometers zeigt Fig. 35. Durch h tritt der 
Dampf in den Raum i, in melden ſich bie Doppelfeber a befinbet, 
ein. Die Federn find durch d mit einander hermetifch verbimben und 
durch e an bem Körper f befeftigt. Wirb bie Feder burd; den Dampf 
zufammengebrüdt, fo wird der Stab c gehoben und dieſe Bewegung 
durch den Winfelhebel g auf ein Zeigerwerk übertragen. - 

Webſter (Mech. Mag. 1855) wenbet eine vertifale ebene Stahl- 
platte an, deren Rückwand durch Kondenfatronswaffer gegen den Dampf 
geſchützt ift. Die Durchbiegung wird vermittelft einer Hebelverbinbung 
auf eine ſehr fteife Schraube übertragen, durd; deren Drehung ein 
Zeiger an einem Zifferblatte in Bewegung gefet wird. 

Sehr große Verbreitung haben die Federmanometer mit 
elliptifher Röhre gefunden. Diejelten beruhen auf folgendem 
Prinzip: Alle Gefäßwände, die nicht Zylinder» oder Kugelflächen ſind, 
ändern ihre Form, wenn fie inneren Drud erleiden. Diefe Beränbe- 
Be Rabe ar für ſich gering, doch werben fie bebentenb, wenn 
‚bie Stärke der Wandung im Vergleich zur einwirkenden Kraft Hein ift, 
Es darf aber auch bie Elaftizität des angewendeten Metalls nicht zu 
ſiart in Anfpruch genommen werben. Am geeignetften hierzu ift die 
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elliptifche Röhre, welche nady einer Schraubenlinie jo gebogen wird, 
daß die Kleine Are des elliptifchen Dnerfchnitts in den Krümmungs⸗ 
halbmeſſer der Schraubenlinie fällt. Die Nöhre ift an dem einen 
Ende verfchleffen und frei bemeglih, an dem anderen aber offen und 
mit bem Keſſel in Verbindung gefett. Der innere Drud des Dam- 
pfe8 bat nun das Beftreben, die Meine Are der Ellipfe zu vergrößern, 
und in Folge hiervon entfernt ſich die Röhre felbft und alfo auch der 
verfchlofjene Endpunkt derfelben von der Are der Schraubenlinie mehr 
und mehr, je höher der Dampforud fteigt. Die Bewegung des ver- 
fchloffenen Endpunkts wird entweder, nad Schinz (Eifenbahnzeitung 
1849), durdy mechanische Vorrichtungen auf einen Zeiger übertragen, 
oder der Zeiger ift, nad Bourbon (Mon. ind. 1850), mittelft eines 
Scharnierbandes unmittelbar an den verfchlofjenen Ende befeftigt. Ein 
ſolches Manometer zeigt Fig. 36, und zwar in ber Geftalt, wie fie 
gegenwärtig von Löhdefink in Hannover geliefert werben. Der Danıpf 
tritt in der. Richtung des Pfeild in die elliptiihe Nöhre B. Außer 
dem gewöhnlichen Spannungszeiger C hat das Juſtrument nody einen 
Marimumzeiger D, welcher von C mitgenommen wird, fobald dieſer 
fih an ihm vorbeibewegen will. Zu dieſem Zmede bat D ein Stiftdhen, 
gegen welches C anftößt. Der Marimumzeiger bleibt jedes Mal in ber 
äußerften Stellung, welche der Spannungszeiger angegeben hat, fteben. 

Tenfelben Zweck, wie die nach Schraubenlinien gewundenen ellip- 
tiichen Röhren, follen nad) Bourbon (Publ. ind. 1851) auch die wie 
Hohlbohrer gewundenen Röhren erfüllen. 

Hennault (Ann. des trav. publ. de Belg. 1852) hut die Schar- 
nierbänder am Zeiger des Bourdon'ſchen Mauemeters ſo eingerichtet, 
daß ſie nach Belieben verlängert oder verkürzt werden können, damit 
der Zeiger, wenn er bei kaltem Keſſel nicht auf ſeinen Ausgangspunkt 
zurückgeht, eingeſtellt werden kann. 

Hieran ſchließt ſich Vidi's Aneroidmanometer. Dasſelbe be- 
ſteht (Bolyt. Centralbl. 1852) aus einer Blechröhre won abwechſelnd 
größer und Heiner mwerdendem Durchmeſſer, deren Längendurchfchnitt 
alfo auf jeder Seite durdy eine Zidzadlinie begrenzt wird. Je größer 
ber Druck des in die Nöhre eintretenden Dampfes ift, deſto mehr 
ftredt fie fih; nimmt dagegen die Spannung des Danıpfes ab, jo 
zieht fie fi) in Folge ihrer Elaftizität zufammen. Dieſe Dormveräg. 
derungen fegen ein gewöhnliche® Zeigerwerk in Bewegung. a 
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die Berührung der Stahlplatte mit dem Dampf zu verhindern. Der 
Dampf tritt von oben zu. Unten ift die Stahlplatte mit einem in 
ihrem Zentrum normal ftehenden Stifte verfehen. Nah Maßgabe des 
Dampfbruds nimmt der Stift eine gerablinige Bewegung an, welche 
durch eine mechanifche Vorrichtung in eine rotirende verwandelt umb 
auf einen Zeiger Übertragen wird. Die Stahlplatten find, wie auch 
bei Cuny, nicht eben, ſondern haben Freisförmige konzentrifche Wellen. 

Bei den fpäter von Schäffer und Budenberg Eonftruirten Mano 
metern werben bie Stahlplatten nicht mehr durch Duedfilber, ſondern 
duch, untergelegte Kautſchukſcheiben, welche zugleich zum Dichten dienen, 
gegen die [hänlihe Einwirkung des Dampfes gefhügt. Der Dampf 
wirft bier von unten. Gäkler und Veitshans (Polyt. Centralbl. 1855) 
verbinden zwei gewellte Stahlplatten mit einander, welche von allen 
Seiten vom Dampfe umſpielt werden. Durch die Anwendung zweier 
Platten wird die Empfindlichkeit des Inſtruments erhöht, weil, im 
Vergleich zu den Manometern mit einfacher Feder, hier nur die halbe 
Durchbiegung jeder einzelnen Feder erforderlich iſt und daher ein Zu⸗ 
rückbleiben derſelben weniger leicht vorkommen kann. Die innere Ein⸗ 
richtung eines ſolchen Manometers zeigt Fig. 35. Durch h tritt der 
Dampf in den Raum i, in welchem ſich bie Doppelfever a befindet, 
ein. Die Yebern find durch d mit einander hermetifch verbunden und 
dur e an dem Körper f befeftigt. Wird bie Feder durch ben Dampf 
zufammengebrüdt, fo wird ber Stab c gehoben und biefe Bewegung 
buch den Winkelhebel g auf ein Zeigerwerf übertragen. 

MWebfter (Med. Mag. 1855) wendet eine vertilale ebene Stahl⸗ 
platte an, deren Rüdwand durch Kondenſationswaſſer gegen den Dampf 
gefhügt ift. Die Durchbiegung wird vermittelft einer Hebelverbindung 
auf eine fehr fteile Schraube übertragen, durch deren Drehung ein 
Zeiger an einem Zifferblatte in Bewegung geſetzt wird. 

Sehr große DBerbreitung haben die Federmanometer mit 
elliptifher Röhre gefunden. Diefelben beruhen auf folgendem 
Prinzip: Alle Gefäßwände, die nicht Zylinder- oder Kugelflächen find, 
ändern ihre Form, wenn fie inneren Drud erleiven. Tiefe Berändes 
rungen find an und für fidh gering, doch werben fie bedeutend, wenn 
bie Stärke der Wandung im Vergleich zur einwirfenden Kraft Hein ifl. 
Es darf aber audy die Elaftizität des angewenbeten Metalls nicht zu 
ſtark in Anfpruch genommen werben. Am geeignetften hierzu ift bie 
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elliptifche Röhre, welche nad) einer Schraubenlinie jo gebogen wird, 
daß die Fleine Are des elliptifchen Duerfchnitts in den Krümmungs⸗ 
halbmeſſer ver Schraubenlinie fällt. Die Röhre ift an dem einen 
Ende verfhleffen und frei bemeglih, an dem anderen aber offen und 
mit dem Keſſel in Berbindung gefett. Der innere Drud des Dam- 
pfes bat num das Beftreben, bie Heine Are ver Ellipfe zu vergrößern, 
und in Folge hiervon entfernt ſich die Röhre felbft und alfe auch der 
verſchloſſene Endpunft verfelben von der Are der Schraubenlinie mehr 
und mehr, je höher der Dampfdruck fteigt. Die Bewegung des ver- 
fchlofienen Endpunkts wird entweder, nad) Schinz (Eifenbahnzeitung 
1849), durdy mechanische Vorrichtungen auf einen Zeiger Übertragen, 
oder der Zeiger ift, nad Bourbon (Mon. ind. 1850), mittelft eines 
Scarnierbandes unmittelbar an dent verfchlofjenen Ende befeftigt. Ein 
foldyes Manometer zeigt Fig. 36, und zwar in der Geftalt, wie fie 
gegenwärtig von Löhdefink in Hannover geliefert werden. Der Dampf 
tritt in ber. Richtung des Pfeils im die elliptiiche Nöhre B. Außer 
dem gewöhnlichen Spannungszeiger C bat das Yuftrument nody einen 
Morimumzeiger D, melder von C mitgenommen wird, ſobald biefer 
fi) an ihm vorbeibewegen will. Zu dieſem Zwecke hat D ein Stiftchen, 
gegen welches C anftößt. Der Darimunzeiger bleibt jedes Mal in ber 
änßerften Stellung, welche der Spannungßzeiger angegeben hat, ftehen. 

Tenfelben Zwed, wie die nad; Echraubenlinien gewundenen ellip- 
tiſchen Röhren, follen nad) Bourbon (Publ. ind. 1851) auch die wie 
Hohlbohrer gewundenen Röhren erfüllen. 

Hennault (Ann. des trav. publ. de Belg. 1852) hat die Echar- 
nierbänder am Zeiger des Bourbon’ihen Mancmeters fo eingerichtet, 
daß fie nach Belieben verlängert oder verkürzt werben fünnen, damit 
der Zeiger, wenn er bei kaltem Keſſel nicht auf feinen Ausgangspunkt 
zurüdgeht, eingeftellt werben Fan. 

Hieran fließt ſich Vidi's Aneroidmanometer. Dusjelbe be- 
fteht (Bolyt. Centralbl. 1852) aus einer Blechröhre von abwechſelnd 
größer und Heiner werdendem Durchmeſſer, deren Längendurchſchnitt 
alfo auf jeder Seite durch eine Zickzacklinie begrenzt wird. Je größer 
der Drud des in die Röhre eintretenden Dampfes ift, deſto mehr 
ftredt fie fi; nimmt dagegen die Spannung der Dampfes ab, fo 
zieht fie fich in Folge ihrer Elaftizität zufanmen. Dieſe Yormverän- 
derungen fetzen ein gewöhnliches Zeigerwerk in Bewegung. 
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Ventile und ber Belaftung bildet. Damit die Velaftung des Ventile 
diefelbe bleibe, wie kei der gewöhnlichen Kreisform, müſſen in beiden 
Fällen die Duerfchnitte der gedrückten Flächen gleich fein; durch die 
Vergrößerung des Durchmeſſers aber wird auch die zylinprifche Diantel- 
fläche, durch melde der Dampf abftrömt, vergrößert, und es kann 
daher bei gleiher Hubhöhe eine weit größere Dampfmenge abgeführt 
werben. 

Helling (Polyt. Journ. Bd. 138) gewinnt die größere Hubhöhe 
durch zwei in einander gefete Ventile, von denen das innere auf bem 
äußeren aufliegt und deren Gefammtbelaftung der Summe der Duer- 
fchnitte beider Ventile für einen beftimmten Dampfbrud entſpricht. Die 
Belaſtung des äußeren Ventils für fi allein ift aber eine verhältnig- 
mäßig geringere, als die des inneren Ventile. Sobald nun die Span- 
nung des Dampfes im Kefjel größer wird als die dem Querſchnitt bei- 
der Ventile entſprechende Belaftung, fo hebt fih das äufere Ventil 
und mit ihm das auf ihm aufliegende innere Ventil. Steigert ſich 
aber die Dampfjpannung trog bes Abhlafens bis zu der Stärke, welche 
der Belaftung bes inneren Ventils entfpricht, fo hebt fich dieſes für 
fih allein. Dadurch wird das Äußere Ventil entlaftet, und folgt nun 
augenblidlich der auffteigenden Bewegung des inneren Ventils, und 
zwar fo lange, bis die Deffnung genügend groß ift, um dem Dampie 
jo viel Abzug zu geftatten, daß feine Spannung unter die Marimal- 
grenze finkt. 

Boley (Polyt. Journ. Bd. 139) erreicht denfelben Zweck dadurch, 
daß er das Gewicht nicht unmittelbar am Hebel befeftigt, fondern in 
einer Zange P (Fig. 39) feithält, deren Drehare am Ende des Hebels 
aufgelagert ift. Da bie Arme der Zange ſich nicht kreuzen, fo wird 
das Gewicht O nur dam von ben furzen Armen der Zange feftge- 
balten, wenn bie längeren verhindert werben, ſich zu fliegen. Dies 
wird durch das feſte Stelleifen T bewirkt. Wenn aber der Hebel K 
fih zu heben anfängt, fo kommen bald die oberen Baden ver längeren 
Arme über das Stelleifen zu liegen, die Arme fliegen fih und das 
Gewicht O füllt herab und entlaftet das Ventil, fo daß es fi nun 
höher heben kam. Um das Nuffallen des Gewichts auf den Keffel 
zu verhüten, wirb basfelbe an eine Kette angehäugt, welche fi in 
ungejpanntem Zuftaube befindet, fo lange das Gewicht von der Zange 
gehalten wird. 
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Die jchmelzbaren Platten, welde in ihrer gewöhnlichen Einridy- 
tung ſchon feit längerer Zeit als unzulänglic zum Schutze gegen zu 
hohen Dampforud, ja felbft als unter Umftänden gefährlich erkannt 
worden find, treten in wefentlich verbefferter Geftalt' beim Black'ſchen 
Sicherheitsapparate (Ann. des mines 1852) wieder auf. Der: 
felbe beſteht nach feiner neueften Einrichtung (Mitth. d. Gew.⸗V. 
f. Hamover 1855) aus einem durch die Keſſeldecke geführten Kupfer⸗ 
rohre von ungefähr 1,“ Durchmeſſer und von einer ſolchen Höhe 
i(5—8"), daß darin aufſteigendes heißes Keſſelwaſſer am oberen Ende 
des Rohre bis auf etwa 44, höchſtens 50° C. abgekühlt wird. Das 
vom Keffel aus fenfrecht auffteigende Rohr R ift, wie Fig. 40 zeigt, 
bei U rechtwinflig umgebogen, weiter aufwärts aber fchraubenförmig 
gewunden und am äußerften Ende V verfchloffen. In der Mitte des 
horizontalen Theild, bevor die Schraubenforin S beginnt, ift das Rohr 
durch ein Furzes, oben und unten offenes Rohrſtück \V unterbroden, 
defien Are parallel zum Rohre R ift. Ein Kolben P, der durch eine 
Stopfbüchfe geht, verſchließt das Rohrſtück W unterhalb, während der 
Berfchluß oberhalb durch einen Pfropf aus einer leichtflüjfigen, bei 
umgejähr 100° C. fchmelzbaren Metalllegirung bewirkt wird. Die un- 
tere Mündımg des Rohres R liegt beim normalen Wafferftante unter 
Waſſer, und es fteigt daher das Maffer in Folge des Dampfpruds 
in dem Rohre in die Höhe und füllt vaffelbe bis zum ſchraubenförmi⸗ 
gen Theile S. Sinkt aber der Wafferfpiegel unter die untere Mün- 
dung, fo fällt die Wafferfäule int Rohre plöglich nieder und dieſes 
füllt fi mit Danıpf, der fofort ein Schmelzen des Pfropfe® erzeugt, 
worauf der Dampf durd die entftandene Deffnung aueftrömt und bie 
Bfeife N zum Tönen bringt. Vermittelft des Kolbens P kann tie Deffe 
nung fo lange gefchleffen werden, bi8 ein neuer Pfropf eingefegt ift. 

Erplofionen. Erplofionen fünnen veranlaßt werben: 1) durch 
zu hohen Dampfprud, 2) durch Waflermangel, 3) durch Ablöfung 
von Keſſelſtein. 

Erplofionen in Folge zu hohen Dampfdruds Fünnen bei einiger 
Borfiht immer vermieden werden. Der Heizer erfennt am Stande 
des Manometers fofort, wenn die höchſte zuläflige Spannung erreicht 
ift, und bat von jetzt an dahin zu traten, daß dieſelbe nicht über⸗ 
fehritten werde. Wächst fie demungeachtet noch mehr, over ift der 

Heizer unachtſam gewefen, jo gibt das Sicherheitöventil durch das 
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5) Sicherung gegen zu großen Dampfprud. — Das 
vorzüglichfte Mittel, dem Dampfe einen Abfluß zu gewähren, wenn 
die Spannung besfelben eine gewiffe Grenze überjchreitet, ift das 
Sicherheitsventil (soupape de süret£; safety valve). Die ge- 
wöhnlichfte Konftruftion der Sicherheitsventile zeigt Fig. 37. Das 
gußeiferne auf dem Keffel befeftigte Rohrſtück C trägt den Bentilfig B 
aus Mefling over Rothguß für das Ventil A aus gleihem Material. 
Der bei E belaftete Hebel EF vrüdt bei D auf das Ventil und dreht 
fih um den Stift FE Die Gabel G dient dem Hebel als Führung. 
Bon großer Wichtigkeit ift e8, daß bie Berührungsfläche zwifchen Ven⸗ 
tilfig und Ventil möglichft ſchmal, höchſtens 2 Dill. breit, gemacht 
werde, weil der dampfdichte Schluß bis zur Marimalfpannung bei 
breiten Berührungsfläcdhen fehr ſchwer herzuftellen ift. Hiermit hängt 
nody der Uebelſtand zufammen, daß breite Berührungsflächen beim 
Aufeinanderfchleifen in der Regel etwas konkav werden und an ihren 
inneren Kanten einen Zwifchenraum laffen, in melden der Dampf 
eindringt. Dadurch wird die vom Dampfe gebrüdte Fläche größer, 
und der Dampf hebt das Ventil früher, als bei ver Spannung, für 
welche dasſelbe belaftet ift. . 

Regelventile find für den vorliegenden Zwed unbebingt zu ver- 
werfen, weil fie durch den ununterbrochen wirkenden ftarfen ‘Drud ber 
Belaftungsgewichte leicht fo feft in ihren Sit eingepreßt werben, daß 
fie bei der Martmaljpannung fi noch gar nicht öffnen und daher 
ihren Zmed ganz verfehlen. Ebenſo werden Kegelventile durch häufi- 
ges Oeffnen viel leichter undicht, ald Sceibenventile. Diefe Mängel 
haben auch die Kugelventile, jedoch in etwas geringerem Grabe. Dem 
Geftfegen verjelben hat Nasmyth (Min. Journ. 1842) dadurch zu be- 
gegnen gefucht, daß er ihnen eine Feine fehwingende Bewegung gibt, 
wozu er die MWallungen des Keſſelwaſſers benugt. 

Der Durchmeſſer des Ventils ift in den meiften Ländern, in wel- 
chen gefegliche Vorjchriften hierüber beftehen, nady Vorgang der fran- 
zöfifhen Verordnung: 


d= 236 V — 
n — 0,412 


zu nehmen, wobei d den Bentildurchmefjer in Gentimetern, s bie 
Heizfläche des Keffeld in Quadratmetern und n die Dampfipannung 
im Kefjel, in Atmojphären ausgebrücdt, bezeichnet. Außerdem ift in 
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der Regel vorgeſchrieben, daß zwei Ventile von dieſer Minimalweite auf 
jedem Keſſel anzubringen ſind. 

Die Belaſtung des Ventils ift dem Dampfdrucke gleich zu machen, 
welcher bei der höchſten zuläffigen Spannung das Bentil zu heben 
ſucht. Nennt man wieder d den Durchmeffer der inneren Bentilfläche 
umb bezeichnet man noch den Durchmeſſer ber äußeren BVentilfläche mit 
d, , die Dampffpannung mit p und ven Drud der atmofphärifchen Luft 
mit a, fo wird das direfte Belaftungegewidt: 


G=7 (?p — d?’a). 


Gibt man d und d, in Sentimetern und p unt a in Atmofphä- 
ren, fo wirb einfacher: 

G = 0,811 (d’p — d.?). 

Da bei den angenommenen ſchmalen Beriihrungsflächen die Durch⸗ 
meffer d und d, nur jehr wenig, höchftens 4 Mill., differiren, fo fann 
man füglich beide einander gleich fegen und dadurch die Rechnung ver⸗ 
einfachen, ohne die beabfidhtigte Sicherheit zu gefährden, zumal da der 
Einfluß diefer VBerechnungsweife auf die Ueberlaftung der Ventile um 
fo unbebeutender wird, je größer bie Ventilöffnung und je höher bie 
Dampffpannmg if. Sonady wird, ohne Berüdfichtigung des Bentil- 
und Hebelgewicht®: 

G = 0,811 d’(p — 1). 

Diefe Größe ift bei Hebelbelaftung noch mit dem Verhältniß ziwi- 
fchen dem Hebeların des Ventils b und dem des Gewichts a zu mul⸗ 
tipliziren, woraus fich endlich ergibt: 


G = 0,811 2 d?(p — 1). 


Es it den Sicherheitöventilen von der angegebenen KRonftruftion 
mehrfach der Vorwurf gemacht worben, daß fie im Halle der Gefahr 
fi nicht body, genug heben, um fo viel Dampf abführen zu Tönen, 
daß die Dampfipannung wieder unter ihre Darimalgrenze finft. Die 
vorzüglichften Mittel, welche man angewendet hat, um biefem Dlangel 
. abzuhelfen, find folgende: 

Hawthorn (Pract. Med. Journ. 1855) erſetzt die Kreisform ber 
Bentile durch Ringflähen, weldye, wie Fig. 38 zeigt, auf den Sitzen 
AA anfruben. Der mittlere Theil diefer Ventile ift hohl und bient 
zur Aufnahme des Stiftes, weldyer die Verbindung zwıjchen beu 
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5) Siherung gegen zu großen Dampfprud. — Das 
vorzüglichfte Mittel, dem Dampfe einen Abfluß zu gewähren, wenn 
die Spannung desſelben eine gewiffe Grenze überfchreitet, ift das 
Sicherheitsventil (soupape de süret&; safety valve). Die ge- 
wöhnlichfte Konftruftion der Sicherheitsventile zeigt Yig. 37. Das 
gußeiferne auf dem Keſſel befeftigte Rohrſtück C trägt den Bentilfig B 
aus Mefling oder Rothguß für das Ventil A aus gleihem Material. 
Der bei E belaftete Hebel EF drückt bei D auf das Ventil und dreht 
fih um den Stift F. Die Gabel G dient dem Hebel als Führung. 
Bon großer Wichtigkeit iſt es, daß die Berührungsflähe zwifchen Ven⸗ 
tilfig und Bentil möglihft ſchmal, höchſtens 2 Mill. breit, gemacht 
werde, weil der dampfdichte Schluß bis zur Marimalfpannung bei 
breiten Berührungeflächen ſehr fchwer berzuftellen if. Hiermit hängt 
noch der Uebelftand zufammen, daß breite Berührungsflähen beim 
Aufeinanderfchleifen in der Regel etwas konkav werden und an ihren 
inneren Kanten einen Zwifchenraum laffen, in welchen der Dampf 
eindringt. Dadurch wird die vom Dampfe gebrüdte Fläche größer, 
und der Dampf hebt das Ventil früher, als bei der Spannung, für 
welche dasſelbe belaftet ift. 

Kegelventile find für den vorliegenden Zwed unbedingt zu ver- 
werfen, weil fie durch den ununterbrochen wirkenden ftarfen ‘Drud ber 
Belaftungsgewichte leicht fo feft in ihren Sig eingepreßt werben, daß 
fie bei der Maximalſpannung fih noch gar nicht Öffnen und daher 
ihren Zwed ganz verfehlen. Ebenfo werben Kegelventile durch häufi- 
ges Deffnen viel leichter undicht, als Sceibenventile. Diefe Mängel 
haben auch die Kugelventile, jedoch in etwa® geringerem Grave. Dem 
Veftfegen berfelben hat Nasmyth (Min. Journ. 1842) dadurch zu be- 
gegnen gejucht, daß er ihnen eine Feine ſchwingende Bewegung gibt, 
wozu er die MWallungen des Keſſelwaſſers benugt. 

Der Durchmeffer des Ventil ift in den meiften Ländern, in wel- 
hen gejeglihe Borjchriften hierüber beftehen, nad Vorgang der fran- 
zöfifhen Verordnung: 


8 
d=26 V- — 0,412 


zu nehmen, wobei d ben Ventildurchmeſſer in Centimetern, s bie 
Heizflähe des Kefjeld in Quadratmetern und n die Dampffpannung 
im Keſſel, in Atmofphären ausgedrückt, bezeichnet. Außerdem ift in 
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der Kegel vorgefchrieben, daß zwei Ventile von diefer Minimalmweite anf 
jedem Keffel anzubringen find. 

Die Belaftung des Ventile ift dem Dampforude gleich zu machen, 
mweldyer bei der höchſten zuläfligen Spannung das Bentil zu heben 
ſucht. Nennt man wieder d den Durchmeffer der inneren Bentilfläche 
und bezeichnet man noch den Durchmefjer der äußeren Ventilfläche mit 
d, , pie Dampffpannung mit p und den Drud der atmofphärifchen Luft 
‚mit a, fo wird das direkte Belaftungsgewidt: 


G=7 (?p — da). 


Gibt man d und d, in Sentimetern und p und a in Atmofphä- 
ren, fo wird einfacher: 

G = 0,811 (d’p — d.?). 

Da bei den angenommenen ſchmalen Berührungsflächen die Durdy- 
meſſer d nnd d, nur fehr wenig, höchſtens 4 Mill., vifferiren, fo kann 
man füglich beide einander gleich fegen und dadurch die Rechnung ver« 
einfachen, ohne die beabfichtigte Sicherheit zu gefährden, zumal da ber 
Einfluß diefer Berechnungsweife auf die Ueberlaſtung der Ventile um 
jo unbebeutender wird, je größer die Bentilöffnung und je höher bie 
Dampffpannımg if. Sonach wird, ohne Berüdfichtigung des Ventil 
und Hebelgewicht®: 

G = 0,811 d’(p — 1). 

Diefe Größe ift bei Hebelbelaftung nody mit dem Verhältniß zwi⸗ 
ſchen dem Hebelarm des Ventils b und dem des Gewichts a zu mul⸗ 
tipliziren, woraus fich endlich ergibt: 


G = 0,811 2 d?(p — 1). 


Es ift den Sicherheitöventilen von der angegebenen Konftruftion 
mehrfach der Vorwurf gemacht worven, daß fie im Falle der Gefahr 
fich nicht hoch genug heben, um fo viel Dampf abführen zu können, 
daß die Dampfipannung wieder unter ihre Marimalgrenze ſinkt. Die 
vorzüglichften Mittel, welche man angewendet hat, um dieſem Mangel 
abzubelfen, find folgende: 

Hawthorn (Pract. Med. Journ. 1855) erfegt bie Kreisform der 
Ventile durch Ringflähen, welche, wie Fig. 38 zeigt, auf den Sitzen 
AA anfruben. Der mittlere Theil diefer Ventile ift hohl und bient 
zur Aufnahme des Stiftes, weldyer die Verbindung zwifchen deu 
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Die Wirkung des Eifenfitts befteht darin, daß die Eifentheildhen 
durch Bermittelung des Salmials fehr bald zu roften anfangen und 
nad) wenigen Tagen eine fteinharte Maſſe bilden, welche fi an bie 
Eifenflähen ungemein feit anfegt. Dabei ift e8 aber durchaus nöthig, 
daß die zu dichtenden Flächen ganz rein metalliſch, alfo völlig roftfrei 
find. Die geringfte Spur von Fett verhindert das Ungreifen. Als 
Zeichen einer guten Verkittung erfcheinen nad einigen Tagen auf ber 
äußeren zuerſt hart geworbenen Rinde bie und da ſchwärzliche Tropfen. 

Der Delfitt wirft, indem die mit einem trodnenden Dele (Leinöl) 
angemachte Maſſe fich feit an die zu verbindenden Flächen legt, durch 
Zufammenfchrauben dicht zufammengepreft wird und fo eine bichte, 
nicht brödelige Krufte bildet. Er wird gewöhnlich aus Mennige mit 
oder ohne Zujag von Bleiweiß unter vorfichtigem Zugießen von ges 
kochtem Yeinöl (Leinölfirniß) und fortwährendenm Klopfen, Reiben und 
Durdarbeiten mit einem Hammer bereitet. 

Eine billigere Zufammenjegung empfiehlt Scholl nach dem Vor⸗ 
gange Grouvelle's, nämlich: 1 Theil Diennige, 2'/, Theile Bleiweiß, 
2 Theile Pfeifenthon. Mennige und Bleiweiß werden für fich fein- 
gerieben, ebenfo der Thon, der fehr gut getroduet fein muß. Dann 
miſcht man die Materialien und gießt gekochtes Leinöl hinzu. 

Ein vorzüglicher, namentlich fehr ſchnell erhärtender Delfitt wird 
aus Scott’8 engliihem Patentcemient, welder aus 2 Theilen feinge- 
mahlener Bleiglätte, 1 Theil Sand und 1 Theil Kalkpulver befteht, 
und gekochtem Yeinöl bereitet. Der Sand muß fehr fein gejchlämmter 
Flußſand fein; das Kalkpulver ift an der Luft zerfallener Staubkalk 
oder ſolches, das man durch Beiprengen von Stüdfalf mit wenig 
Waſſer erhalten bat. 

Große Verbreitung hat, namentlich audy feiner Wohlfeilheit wegen, 
der Kitt von Serbat (Bull. de la soc. d’ene. 1848) gefunden, welcher 
aus einer Miſchung von wafferfreiem ſchwefelſaurem Bleioxyd, pulve- 
rifirtem Braunftein und Leinöl befteht. 

In der Maſchinenfabrik ven Angleur in Paris erfegt man Das 
Bleiweiß und die Mennige durch Zinkoxyd oder ein Gemenge von 
Zink- und Bleiaſche (Journ. de chim. med. 1849), mas den Vortheil 
hat, dar man ftatt des Leinöls Waſſer auwenden kann; allein bie 
zinkhaltigen Metallfitte leiden an dem großen Uebelſtande, daß fie fehr 
jchnell hart werden und daher nur in friſchem Zuftande zu verweuben find. 
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Der Dellitt wird mit etwas Leinöl auf feines Meſſingdrahtgewebe 
oder auf Scheiben aus Zwillich oder aus Tafelblei, die nach der Form 
der zu dichtenden Flantichen oder Flächen ausgefchnitten find, aufges 
ſtrichen. Die Drahtgewebe verdienen befonders bei Dichtungen, bie 
ftarler Hitze ausgefet find, den Vorzug; aud) haftet der Kitt in den 
Mafchen der Drahtnege fehr gut, und endlich können biefelben mehr: 
mals benugt werden, da man fie nur auszuglühen braucht, um fie 
von dem daran haftenven alten Kitte zu befreien. Können die zu vers 
bindenden Flächen nicht genau abgerichtet werden, wie bei dem mit 
dem Keſſel verbundenen Röhrenſtück, jo werden am beften 2— 4 Mil. 
dide Ringe aus Eiſenblech oder Tafelblei mit Hanf ummidelt, von 
beiven Seiten mit Leinöl benegt und mit Kitt beftrichen, ober e8 wer: 
ven folhe Ringe aus Sförmig gezogenen Dleiftangen gebogen, mit den 
Enden zujammengelöthet und die Hohlkehlen unter= und oberhalb mit 
Kitt beſtrichen. Sicherheitsventile werden oft in der Weife auf ben 
Kefiel aufgelittet, daß die Zwifchenräume, nachdem fie zuvor an ihrem 
äußeren Umfange duch einen umgelegten Blechring und eine Lehm: 
verftreihung umgrenzt wurden, mit einer Miſchung von Blei und 
etwas Antimon ausgegoffen werden. Hierauf wird biefer Bleiguß 
abgehoben, auf beiden Seiten mit Delkitt beftrichen, wieder eingelegt 
und feitgefchraubt. \ 

Bisweilen verbindet man aud die Flantfchen ohne Kitt, indem 
man beide Röhrenenden etwas koniſch erweitert ausbohrt, zwifchen 
beibe einen Metallring, der äußerlich Doppelt Tonifch gedreht ift, ein- 
legt und die Röhrenenden auf die Kegel feit aufzicht; oder indem man 
elaftifche Körper, namentlid) vulfanifirtes Kautſchuk, zwifchen die Flant⸗ 
fchen eiulegt; oder indem man liber die beiden Flantſchen ausgekehlte 
und außen abgerundete Ringftüde nad, Art von Zwingen fchiebt, um 
biefe zwei im Querſchnitt halbmondförmige Ninghälften legt und 
legtere durch Schrauben und Muttern zufammenzieht (Civ. Eng, 
1849); oder endlich, indem man zwifchen die abgebrehten Endflächen 
der Flantſchen einige Windungen von ftarfem Kupferdraht legt und 
dann wie gewöhnlich verſchraubt. Die legte Methode ift von Yaforeft 
und Boudeville in der Weiſe vervollkommnet worden, daß dieſelben 
in bie beiden Endflächen der Flantſchen kreisförmige Falze von gleichen 
Halbmeſſern und drei= oder viercdigen Querſchuitt eindrehen und im 
diefe Salze Ringe von Kupfer oder einem anderen weicheren Metalle 
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fo einpreffen, daß die letteren die Yorm ber erfteren annehmen (Gen. 
ind. 1854). | 

Damit bei veränderter Temperatur die Röhren fi ungehindert 
ausdehnen und» zufammenziehen können, müſſen an langen Rohrleitun- 
gen Kompenfatoren angebradht fein. In der Regel werben biefel- 
ben, wie Fig. 45 zeigt, nad Art von Stopfbüchſen Fonftruirt, die 
mit Hanf abgedichtet find. Das eingefchobene Rohrſtück muß aus 
Mefling oder Kupfer beftehen, damit es in dem weiteren Ende des 
anftoßenden Rohrſtücks ſich Leicht verfchieben und nicht feftroften kann. 
Auch kann man die Kompenfation dur Einfegen eines hufeifenförmig 
gebogenen Kupferrohrs in die Rohrleitung bewirken. Place und Evans 
(Med. Mag. 1850) verbinden nad Fig. 44 zwei jchmiebeiferne 
- Scheiben B mit den Flantfchen der Rohre und dichten diefelben durch 
Scheiben von vulfanifirtem Kautſchuk mit einem zwifchengelegten Me⸗ 
tallring C ab. 

Zum Schuß gegen die Abfühlung umgibt man die Nöhren mit 
einem ſchlechten Wärmeleiter. Hierzu bedient man ſich fehr häufig des 
Strobes, das mit Lehm überftrihen und mit grober Padleinwand 
umnäht wird. ALS fehr zweckmäßig fand Widfteed nach ausführlichen 
Verſuchen (Civ. Eng. 1840) Borradaile's Patentfilz, der in breifacher 
Lage eine Brennmaterialerfparnig von 25 Prozent gab. Um dem Filze 
bie gehörige Dauer zu fichern und ihn namentlid vor dem Ankohlen 
zu hüten, ift die Rohrleitung erft mit einer Mifhung von Bleiweiß, 
Alaun und Leinöl zu überziehen, oder nad Aikin eine Miſchung von 
Sand, Then und Leinfamen, alles in gepulvertem und fein gefiebtem 
Zuftande, mit Pferdedünger in heißem Waſſer angerührt, auf bie 
Leitung aufzutragen. In neuerer Zeit ift Croggon’s Patentfilz empfoh- 
len worden, ber ohne Bindemittel um die Röhren gemidelt werben 
kann. Um denjelben gegen die Bermoderung zu ſchützen, bat man ihn 
vorher in eine verdünnte Löſung von Zinkoitriol zu tauchen, vollftändig 
wieder auszutrodnen und dann mit einer Pöfung von Wafferglas zu 
beftreiyen. Auch auegelaugte und feingefiebte Fichtenholzajche fol ſich 
als Schugmittel gegen die Wärmeausftrahlung gut bewährt haben. 
Diejelbe wird in Blechgehäufe eingetragen, die menigftens 60 Mil. 
ringeum von den Dampfleitungsröhren abftehen und am beften vier- 
fantig angefertigt werben. Das obere Blech bildet zugleidy den Dedel, 
der ſich in einem Scharnier bemegt. 
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Die durch die Leitung abgeführte Dampfmenge wird vermittelſt 
der Droffelflappe (soupape d’admission; throstle valve) regu- 
It, von weldher Fig. 45 einen Durchſchnitt zeigt. Diefelbe wird 
entweber von Hand durch den Mafchinenwärter, oder vermittelt eines 
mit der Mafchine verbundenen Regulators nad Bedarf geftellt. Ver⸗ 
möge ihrer Konftruftion eignet fie ſich nicht zur völligen Abftellung 
des Dampfzufluffes, weil fie feinen dampfdichten Schluß gewährt. 

Zum völligen Abfperren der Dampfleitungen bebient man fidh 
“ entweber der Sperrventile oder der Hähne. Die Sperrventile verbies 
nen unftreitig den Vorzug vor den Hähnen, da diefe ſich leicht ab- 
nußen und im geichlofjenen Zuftanve ſtets etmas Dampf durchlaſſen, 
überbies auch bei hochgefpannten Dämpfen ſchwer zu jchließen und zu 
öffnen find. 

Ein zwedmäßiges Abjperrventil in Verbindung mit einem 
Drofjelventil, nad der Konftruftion von Birms und Houghton (Pract. 
Med. Journ. 1855) zeigen Big. 46 und 47. Die Bentillammer hat die 
Form eines Kreuzes, deſſen Fürzere Arme in der Richtung der Dampf- 
leitung liegen. Die beiden Yängenarme A, B, die mit ihren entfpre- 
enden Querarmen in birefter Verbindung ftehen und zur Aufnahme 
des Bentild dienen, find an beiden Enden durch Dedel mit Stopf- 
bũchſen gejchloffen. Der Bentilfig C ift auf beiden Seiten eben ge- 
fchliffen und bat feftorenförmige Ausjchnitte. D ift das Abfperroentil. 
Dasfelbe wird durch eine Schraubenfpindel vegulirt, welche durch die 
Stopfbühfe im Dedel der Abtheilung A hindurchgeht und an ihrem 
Ende ein Handrad E trägt. Die Stopfbüchfe bat ein diefer Schraus 
benfpindel entfprechenvdes Muttergewinde, fo daß durch Drehung des 
Handrades E das Abfperrventil D feinem Site genähert oder von 
demfelben entfernt werden kann. Es dient aljo vie Abtheilung A nur 
für den volftändigen Abſchluß. Die Abtheilung B dagegen enthält 
das Drofjelventil. Diefes Ventil legt fid) gegen bie entgegengejeite 
Fläche des Ventilſitzes C an und iſt an dem inneren Ende eier 
Spindel G befeftigt, welche durd eine Stopfbüchfe in die Abtheilung 
B eintritt und durch einen außen liegenden, mit dem Regulator ber 
Mafchine verbundenen Hebel H in drehende Bewegung geſetzt werben 
fann. Das innere Ende der Bentilfpinvel läuft in einer Pfanne, 
welche in der Mitte des gemeinfchaftlichen Ventilſitzes angebracht ift, 
während ihr äußeres Eude in einer Spite geht, welche in einem auf 
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das Gehäufe aufgefchraubten Bügel verftellbar befeftigt if. Der Drud 
gegen bie innere Fläche des Droffelventild wird durch den Drud ber 
Stellſchraube von außen aufgehoben, fo daß, wenn dieſe gehörig ein- 
geftellt ift, zmifchen dem Bentile und feinem Site fat gar feine Rei- 
bung Statt findet. 

Endlich wendet man noch, wenn man zu befonderen Zwecken 
Dampf von verfchiedenen Spannungen bedarf, aber nur einen Dampf- 
feffel im Gange bat, die fog. Dampffpannungsregulatoren 
an. Eine ältere Vorrichtung diefer Art ift in den Vholgn. z. Befrdg. 
d. Gemwerbfl. in Preußen 1835 befchrieben. Ein Kolben in einem an 
die Dampfleitung angefegten Zmweigrohre ift durch zwei Hebelüberfeßuns 
gen einerfeit® mit einer Klappe in der Leitung und anvererfeits mit 
einem Gegengewicht verbunden; und die Größe des letteren ift fo 
gewählt, daß es dem gemwünfchten Drude des abftrömenden Dampfes 
das Gleihgewicht hält. Ninmt vie Dampfipannung des abftrömenden 
Dampfes zu, fo finft ver Kolben und dreht die Droffelllappe mehr 
und mehr zu, bei abnehmender Spannung dagegen wird die Oeffnung 
diefer Klappe vergrößert. Auf demjelben Prinzip beruht der in Eng» 
land mehrfach angemwendete Regulator von Gray (Pract. Med. Journ. 
1854). Ein von Braidwood (Pract. Med. Journ. 1851) angegebener 
Regulator unterfcheivet fi) von ihnen nur dadurch, daß der durch ein 
Gewicht belaftete Hebel hier durch eine direkt wirkende Feder erfett 
if. In Amerika find Clark's (Scient. Americ. 1854, Pract. Med). 
Journ. 1857) Dampfipannungsregulatoren verbreitet und in verſchie⸗ 
denen Mobififationen ausgeführt. Das Weſentliche derſelben befteht 
in einer Kautſchukmembran, welde mit ihrer unteren Fläche von 
dem Dampfe in ber Kohrleitung getroffen wird und vermittelft ihrer 
oberen Fläche den Drud auf einen Stift fortpflanzt, der durch eine 
Hebelüberfegung das Regifter des Schornfteins nach Bedarf mehr und 


mehr öffnet oder ſchließt. 
Th. Böttcher. 


Dompfmafchine. 
(8b. III. ©. 586.) 
Der Dampf wirkt in den Dampfmafchinen (machines & 
vapeur, steam engines) entweder durch jeine lebendige Kraft, 
oder durch feine Erpanfivfraft. Mafchinen der erften Art, bei 
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welchen der aus einem gefchlofienen Gefäße mit großer Gefchtwindig- 
feit austretende Dampf gegen ein Rad ftößt und basfelbe dadurch in 
Umdrehung fett, benuten den Dampf fehr unvortheilhaft, meil durch 
ven Stoß desfelben gegen bie unelaftiihe Metallflähe an lebendiger 
Kraft erheblich verloren wird. Diefer Verluſt wird durch den Bor- 
theil, daß dergleihen Mafchinen unmittelbar eine rotirende Bewegung 
erzengen, bei weiten nicht aufgewogen. Was zweitens bie Expanſiv⸗ 
Proft des Dampfes betrifft, fo kann biefelbe in zweifacher Weife vers 
mwenbet werben; entweber mittelbar, wenn durch die Kondenfation 
des Dampfes ein Iuftverbünnter Raum hergeftellt wird, und bie 
Spannung der atmofphäriichen Puft fo viel Uebergewicht gewinnt, daß 
fie als treibende Kraft dienen kann (atmofphärifdhe Maſchinen, 
machines atmospheriques, atmospheric engines), oder unmit- 
telbar, wenn die Spannung des Dampfes im Vergleich zur umges 
benden Luft» oder Gasart fo weit gefteigert wird, daß fie im Stande 
ift, einen beweglichen Körper, in ber Regel einen Kolben, zu treiben. 
Die atmofphärifhen Mafchinen, bereits im Hauptwerke befchrieben, 
haben allmählig den Majhinen mit unmittelbarer Dampfwirkung 
weichen müflen. 

Die unmittelbare Wirkung des Dampfes wird um fo größer, je 
größer die Spannungsbifferenz zwijchen bem arbeitenden Dampfe und 
dem auf bie Gegenfeite des Kolbens wirkenden Drude if. Hat 
der letztere die Spannung a und der aus dem Keffel zu tretenbe 
Dampf die Spannung n, fo ift die Feiftung des Dampfes propor- 
tional n— a. Hieraus geht hervor, daß man entmeber a Hein, ober 
n groß, ober endlich zugleih n groß und a Mein machen muß, um 
eine möglichſt große Wirkung zu erhalten. Damit a einen möglichft 
Heinen Werth erhalte, muß dem Dampfe auf der Gegenfeite des 
Kolbens feine Spannung fo viel als möglich entzogen werben. ‘Dies 
geichieht durch die Kondenſation bes verbrauchten Dampfes (Dampf 
mafhinen mit Kondenfation, condensation, condensation). 
Seinen größten Werth erreiht a, wenn der Dampf auf der Gegen» 
feite des Kolbens unmittelbar mit der atmofphärifchen Luft in Ver⸗ 
bindung gejegt wird (Dampfmafhinen ohne Kondenſation). 
Maſchinen Legterer Art können nur dann mit Vortheil angewendet 
werben, wenn n groß ift, und zwar minbeftens 4 Atmoſphären be- 
trägt GGoch druckmaſchinen: machine A haute pression, high 


368 ' Dampfmaſchine. 


pressure engine), während Maſchinen, bei denen n nicht über 
2 Atmofphären beträgt (Nieder- oder Tiefprudmafhinen, ma- 
chine & basse pression, low pressure engine) unbedingt mit 
Kondenfation arbeiten müſſen, wenn n — a einen nennenswertben 
Werth erreichen fol. In der Mitte zwifchen beiven ftehen die Mit« 
telbprudmafcdhinen (machine & moyenne pression, middle 
pressure engine), die nah Verhältniß ver lokalen Umftände bald 
mit, bald ohne Kondenfation arbeiten. Die größte Leiftung enblich 
geben die Mafchinen mit. großem n und Heinem a (Hoch druckma⸗ 
fhinen mit Kondenfation). 

Der Wertb n — a ift entweder Tonftant, oder variabel. Er ift 
fonftant, wenn die Spannung n, mit welder der Dampf zuftrömt, 
während des vollftändigen Solbenfpiel® unverändert bleibt; er if 
dagegen variabel, wenn man nach einem gewiſſen Zeile des Kolben« 
wegs den Dampfzutritt aufhebt, jo daß die Spannung n bes frifchen 
Dampfes, während der übrige Theil des Kolbenwegs zurüdgelegt wird, 
nach und nad) in die Fleinere Spannung n, übergeht (Dampfma- 
ſchinen mit Erpanfion, detente, expansion). Dadurch wird 
die Arbeit gewonnen, welche dem Dampfe von der Spannung n beim 
Uebergange in die Spannung n, noch inne wohnt, und zwar ift Dies 
felbe fo lange nugbar, ald n, —a einen pofitiven Werth gibt. Ma- 
fchinen diefer Art geben hiernady bei gleichen Dimenfionen zwar eine 
Hleinere Leiftung, aber konſumiren viel weniger Dampf, alfo auch 
weniger Breunmaterial, als die Maſchinen ohne Erpanfion, die im 
Gegenfage zu den Erpanfionsmafhinen auh Volldruckmaſchinen 
genannt werben. 

Wenn der Dampf einen Kolben in einem Zylinder in bin und 
ber gehende Bewegung verfegt, fo neunt man bie Mafchine eine 
Zylinder- oder Kolbenmaſchine, im Gegenfag zu ber rotiren- 
ben Mafchine (machine rotative, rotary steam engine), in 
welcher der Dampflolben eine drehende Bewegung empfängt. Die 
erftere, die bei weitem gebräuchlichere, ift wieder entweder eine ein- 
fachwirkende (machine à simple effet, single acting engine), 
wenn der Dampf nur nad) der einen Richtung wirkſam ift, während 
bie Bewegung nad) der entgegengejetten Richtung durch eine andere 
Kraft hervorgebracht wird; oder eine Doppeltwirfende (machine à 
double effet, double acting engine), melde nad) beiden Richtungen 
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bin vom Dampf ihre Bewegung empfängt. Einfachwirkende Dampf⸗ 
maofchinen können nur zum Betriebe foldher Arbeitsmafchinen dienen, 
bei denen das Gewicht gewilfer Theile groß genug ift, um ben 
Dampflolben mit feinen zugehörigen Bewegungsmechanismen in rück⸗ 
gängige Bewegung zu verfeßen, aljo 3. B. zum Betriebe von Pumpen 
in Bergwerken, von Dampfhämmern u. ſ. w. Die boppeltwirfenden 
Dampfmaſchinen find dagegen einer ganz allgemeinen Berwendimg 
fähig. | 

Ferner hängt die Konftruftion der Dampfmaſchine auch davon 
ab, ob bie Arbeitsmafchine eine bin und her gehende, over eine 
rotirende Bewegung hat. Die bin und ber gehende Bewegung kommt _ 
namentlich bei Dampfhänmern, Pumpen und Gebläfen vor. Hier. 
bewirtt man die Berbindung mit der Dampfmaschine entweder unmit- . 
telbar,, indem man ben Sammer ober den Pumpen» oder Gebläfe- 
Bolben mit dem Dampffolben an eine gemeinfchaftlihe Stange anichliekt, 
oder mittelbar, indem man die Bewegung des Dampfkolbens durch 
einen Balancier auf den Arbeitskolben überträgt. Karalteriſtiſch in 
dieſer Hinficht find die Cornwaller Mafchinen, in der Regel einfach⸗ 
wirfende Mafchinen mit Kondenſation, ſtarker Erpanfion, großem 
Kolbenhub, ohne Schwungrad und Negulator, welche, wenn fie mit 
hinreichend großen Keſſeln verfehen find und gut gegen die Abkühlung 
gejhäste Zylinder haben, fi durch einen auferorbentlich kleinen 
Brennmaterialaufwand (bis zu 1 Kilogr. Steinkohlen mittlerer Qua⸗ 
fität per ftündliche Pferdekraft herab) auszeichnen. 

Die Mafchinen, welche eine rotirende Bewegung bervorbringen, 
und bie zu diefem Zwecke immer mit einer Kurbel verfehen find, 
Firmen zweierlei Art fein. Entweder ertheilen fie einer Welle eine 
Drehung nach flet3 unveränderter Richtung, wie die Mafchinen zum 
Betriebe von Mafchinenbaumwerkftätten, Spinnereien, Webereien, Walz- 
werfen u. f. w., ober fie haben die Bewegung auf eine Welle fo zu 
übertragen, daß dieſe bald nad) der einen, bald nad der anderen 
Richtung fich dreht, wie die Fördermaſchinen, Dampfichiffe, Lola 
motiven u. f. w. 

Zylinder Zur Aufnahme des Dampflolbens dient ver Dampf 
zylinder (cylindre, cylinder), ein gußeiferner ausgebohrter Hohl⸗ 
zelmber, welcher au feinen beiden Enden durch Dedel und Boden 
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den Dampf enthält. Derſelbe bat entweder eine vertifale, ober eine 
borizontale, in einzelnen Fällen aud) eine geneigte Lage. 

Auf liegende Zylinder wirkt das Gewicht des Kolbens nur an 
beren unterem Theile, und daher fchreibt ſich die längere Zeit bin- 
durch verbreitete Anficht, liegende Zylinder würben unten mehr, als 
an den Übrigen Punkten ausgefchliffen und nähmen deshalb nach und 
nad) eine ovale Geftalt an. Allein berüdfichtigt man, daß die Ein- 
wirfung des Kolbens auf die Zylinderwand zum größten Theile durch 
bie Liderung hervorgerufen wird und daß biefe ringsum gleichförmig 
ihren Drud vertbeilt, fo ergibt fich hieraus zugleih, daß das Ge- 
wicht des Kolbens einen nur fehr untergeorpneten Einfluß ausübt. 
Dagegen haben liegende Mafchinen mehrere entjchievene Vorzüge. 
Die Bemegungsübertragung wird in vielen Fällen, wie bei Walz- 
werten, Gebläjen, Lolomotiven u. ſ. w. außerordentlich einfach, bie 
Fundamentirung bei gleiher Solibität billiger, die Ueberwachung er- 
leichtert, da8 Mafchinenhaus niedriger. 

Gegen die Abkühlung werden die Zylinder nicht nur durch An- 
wendung einer zwedmäßigen Yorm, fondern aud durd äußere Um- 
büllungen gefhügt. Die günftigfte Form ift die, bei weldyer vie 
Höhe oder Fänge 2—2Y, Mal fo groß ald die Weite if. ALS äußere 
Umhüllungen zum Schutze gegen Wärmeverluft dienen häufig hölzerne 
oder bleherne Mäntel. Der Zwiſchenraum zwifchen dem Mantel und 
der Zylinderwand wird mit Sägeipänen, Aſche, Filz oder einem 
ähnlichen mwerthlofen, die Wärme fchlecht leitenden Material aus⸗ 
gefüllt. 

Anı vortheilhafteften ift e8, den Zylinder mit einem zweiten, 
angegoffenen oder angefchraubten, eifernen Mantel zu umgeben und 
den Raum zwijchen beiden Zylinderwänden mit Dampf auezufüllen 
(Dampfmantel, chemise & vapeur, steam jacket), und zwar 
fann man hierzu entweder den aus dem Zylinder abgehenven ober 
ben friih aus dem Sefjel kommenden Dampf benugen. Der erftere 
gewährt infofern ſchon einen gewiffen Schutz, als ver verbrauchte 
Dampf immer nod eine höhere Temperatur hat, als die umgebenbe 
Luft; zwedmäßiger aber ift es, den frifhen Dampf vor der Ein- 
führung in die BVertheilungsfammer durch den Mantel firömen zu 
laſſen, weil er bann bei feiner hohen Zemperatur dem im Zylinder 
arbeitenden Dampfe während vefien Erpanfion nicht nur keine Wärme 
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entzieht, ſondern ſogar ihm noch Wärme mittheilt. Hirn (Bull. de 
la soc. de Mulh. 1856) findet den Gewinn an Leiſtung bei einer 
Woolf'ſchen Maſchine, wenn dieſe mit einem Dampfmantel verſehen 
wird, zu 25 Prozent. 

Rauchmäntel ftatt der Tampfmäntel haben fidy trog der höheren 
Temperatur des abziehenden Rauches nicht bewährt; doch ſcheint eine 
Berbinvung beiver in der Weife, daß der Dampfmantel nod mit 
einem Rauchmantel umgeben wird, von Bortheil zu fein. Jedenfalls 
aber muß der Dampfmantel vor der Mittheilung der Wärme an bie 
Umgebung noch durch einen hölzernen Mantel gefhütt, und ber 
Zwifchenraum zwifchen beiden durch fchlecht Leitende Materialien aus- 
gefüllt werden. Bei den Zylindern der Cornwaller Mafchinen be» 
gnügt man ſich häufig hiermit nicht, fondern läßt auf den gußeifernen 
Mantel zunerft eine Luftichichte, fodann eine Mauerwerksſchicht, hierauf 
einen ftärferen Mörtelbewurf und zulett endlich die hölzerne Beklei⸗ 
dung folgen. 

Auch der Dedel fol gegen die Abkühlung gejchütt werben; er 
iſt zu dieſem Zwecke mit einer Kappe von Blech zu verfehen, welche eine 
unmittelbar auf dem Dedel ruhende Schicht eines fchlechten Wärme» 
leiterd umschließt. Früher machte man bisweilen aud den Dedel 
doppelt und füllte den Zwiſchenraum mit Dampf aus; doc ift man 
davon zurüdgelommen, weil das Abfchrauben der Tampfzuleitungs« 
röhren bei dem Abnehmen des Dedeld mit vielen Schwierigleiten 
verbumben ift. 

Im der Mitte des Zylinderdeckels befinvet fih die Stopfbüdfe 
(bofte à &toupes, stuffing box), welde dazn dient, die Oeffnung, 
durch welche die Kolbenftange in den Zylinder eintritt, dampf⸗ und 
Inftoicht abzufchließen, fo daß weder Dampf aus⸗ noch atmoſphäriſche 
Luft eintreten fann. Zur Abdichtung dient jaft immer Hanf. Correns 
(Org. f. d. Ftſchr. des Eiſenbahnw. 1856) verbindet die Hanflide⸗ 
rung noch mit einer Yage vulfanifirten Kautjchufs, welche fo viel 
Drud auf jenen ausübt, daß jedes die Stange berührende Hanf— 
fäferchen dicht genug und nicht zu feſt, demnach gleichmäßig angebrüdt 
wird. Damit nicht das Kautſchuk in Folge der beftändigen Preſſung im 
warmen Zuftande an bie Metallmände der Stopfbücdfe und der Stopfe 
bücfenringe anflebt und hierdurch Die Erneuerung der Liderung erjchwert 
wirb, wird es mit zwei in Talg getränften Leinwandlappen umgeben. 
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Metallliverungen find vielfady vorgefchlagen worden, haben aber 
noch feine allgeneine Anwendung gefunden. Hunt (Pract. Mech. 
Journ. 1848) wendet eine koniſch ausgebohrte Büchfe an, in welche 
eine Anzahl entfprechend koniſch abgebrehter Zinn oder Meffingringe 
eingeleßt werden. Dieſe Ringe find ſchief aufgefchnitten umb können 
nah Bedarf eingepreßt werben, fo daß fie mit mehr ober weniger 
Kraft gegen die Kolbenftange drücken. Liddell (Lond. Journ. 1853) 
legt Rupferftreifen, in Schraubenlinien gewunben, in eine koniſche Ber- 
tiefung der Stopfbüchle ein und erhält fie durch eingegoffenes Blei an 
Drt und Stelle. Wenn fi der lidernde Hupferftreifen abnutzt, fo wird 
die Brille nachgezogen und durch den auf das Blei ausgelibten Drud 
ber Kupferftreifen wieder dicht an die Kolbenftange angevrüdt. Bei Erid- 
mers Liderung (Rond. Journ. 1852) befteht der innere Theil in mehre- 
ren Ringen aus Drahtgeflecht; dieſen zunächſt liegen mehrere Ringe aus 
mit Talg getränktem Segeltuch; darauf folgt ein Ring aus vulfanifirtem 
Kautſchuk, und diefen endlich umgeben nody mehrere Ringe Segeltudh. 

Recht zweckmäßig fcheint die in Fig. 48 und 49 abgebilvete 
Metallliverung, welche von dem Amerikaner Clark (Pract. Mech. Journ. 
1857) angegeben worden ift, zu fein. Dieſelbe befteht aus verzinntem 
Meſſingblech, welches in konzentrifhen Lagen die Kolbenftange umgibt 
und durch Kautſchuk von außen gegen dieſelbe angebrüdt wird. Die 
Bleche werben in der Mitte umgelegt (ig. 48), rund gebogen, an 
ben Enden befeftigt, und fo geſchnitten, daß fie, einem äußeren 
Drude ausgeſetzt, einen dichten Schluß berftellen. In Fig. 49 
bezeichnet B die Meetallringe, welche nur halb jo hoch, als die Stopf- 
büchfe find, und C einen breiten Kautſchukring, welcher unter ftarfem 
Drud in den äuferen Raum eingepreßt wird. Die Räume DD an 
beiden Enden der Liderung werden mit Hanf loſe ausgefüttert. Beim 
Niederſchrauben der Brille E erleidet das Kautfchuf eine Zufanımen- 
preffung, unb in Folge hiervon wird auch die Metallliverung B kräftig 
gegen die Kolbenftange angebrüdt. 

Um die Reibung berabzuziehen, verfieht man bie Stopfblichfen 
oben mit einem Kelch, der beftändig voll Del erhalten wird. Auch 
kann man bie Liderung ſelbſt mit einem Delbehälter ungeben (Rep. 
of Pat. Inv. 1843). 

Der Zylinderboden befommt einen Hahn zum Ablafien des SKon- 
denfationswaſſers und zum Ausblaſen der Ruft, bevor die Mafchine 
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angelafien wird. Bei liegenden Maſchinen kann man benfelben erſpa⸗ 
ren, wenn man den Schieberkaften zur Seite des Zylinders und nad) 
unten gerichtet anbringt, weil dann das Kondenſationswaſſer durch den 
abblafenden Dampf mit fortgeriffen wird. 

Dampflolben. Zur Aufnahme der Dampffraft dient ver 
Dampflolben (piston, piston), ein an bie Innenwand des Dampfs 
Zylinders genau anfchließenver Zylinder, welcher aus dem Kolbenkörper, 
der Liderung und dem Kolbendeckel befteht. Der Kolbenkörper befteht, 
ebenfo wie der Kolbenvedel, aus Gußeifen, felten aus Mefjing (Mac 
Connell empfiehlt ihrer Leichtigkeit wegen fehmiebeiferne Kolben, welche 
mit ihrer Stange aus einem Stüde gefehmiebet find), und bat in ber 
Mitte eine Art Nabe, welche im Innern koniſch ausgepreht ift und 
zur Aufnahme des ebenfalls koniſch abgebrehten Kolbenftangenendes 
dient. Die Liverung ift entweder Hanfliverung, oder, und zwar ges 
wöhnlid, Metallliverung. Bei Hochdruckmaſchinen läßt ſich die Hanf- 
liderung gar nicht anwenden, weil biefelbe burd) den heißen Dampf 
und bie große Reibung fchnell abgenutt wird. 

Bei Goodfellow's Kolben (Lond. Journ. 1839) ruht, wie Fig. 50 
und 51 zeigen, der Federring ce lofe auf der Bodenplatte, und über und 
unter bemjelben find die beiden anderen Federringe dd und ee anges 
bradht. Der mittlere ift oben und unten nach außen abfallend abge- 
dreht, und der obere und untere ebenfall8, aber nad) innen abjallend, 
jo daß die Berührungsflächen fcharf auf einander paffen. Der obere 
Ring ſchließt ſich mit feiner oberen Fläche an die burd Schrauben gg 
am Kolbenkörper befeftigte Dedplatte an und bewirkt dadurch den Ab» 
ſchluß. Der mittlere Ring ift an der einen Seite ftärler, als an ver 
anderen, und fein Umfang ift mit vielen radialen Schnitten verjehen, 
die um fo tiefer werben, je näher fie der ſchwächeren Stelle des 
Ringes, an welcher derfelbe gefpalten ift, liegen. Bei diefem Kolben 
wird der Drud gleichförmig gegen die Zylinderwand fortgepflanzt, und 
zwar felbit dann noch, wenn die äußere Liberringe ſich ſchon etwas 
abgenutzt haben. f 

Der Kolben von Place und Evans (Med. Mag. 1850) unter: 
ſcheidet fi) von den eben befchriebenen dadurch, daß ber innere King 
wegfällt, die beiden äußeren cc aber (Fig. 52) im Querſchnitt trape⸗ 
zeidal find und wie Doppelleile gegen einander wirken. “Derjenige 
Ring, welcher die größere Fläche einwärts kehrt und gegen ben bie 
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Schraubenfedern b wirken, muß entweder etwas bünner gemacht wer- 
den, als der andere, fo daß er mit der Zylinderwandb nicht in Be: 
rührung kommt, oder man muß ihn aus etwas weidherem Metall 
berftellen, fo daß er ſich fehneller abführt. 

Die Pirerringe A (fig. 53 und 54) an Wilſon's Dampffolben 
(Pract. Med. Journ. 1850) find ebenfalls fo angeordnet, daß fie ſich 
bei erfolgender Abnutzung felbitthätig an die innere Wandfläche des 
Zylinders andrüden; doch kann mittelft der Stellſchrauben B ter Live- 
rungedrud auch von Hand nachgeftellt werden. Die um die Stell» 
Schrauben gewundenen Federn C liegen in Höhlungen in ven Seifen 
D, welde fo viel Zufchärfung befigen, daß die Piderringe mit ber 
oberften und unterften Kante ſtets dicht an der unteren Scheibe bes 
Kolbenkörpers nnd an dem Dedel anliegen, während fie andererfeits 
in radialer Richtung volllonmene Nachgiebigkeit befigen. Die Lider⸗ 
ringe find an einer Stelle aufgefpalten, außerdem aber aud), wie bei 
F, am inneren Rande eingefchnitten, wodurch fie eine größere Bieg- 
famfeit erlangen. Die Vorfteder G verhindern das Zurlidgehen ver 
Stellfhrauben B. 

Große Verbreitung hat der von Schult angegebene und in Fig. 
55 und 56 bargeftellte Kolben erlangt. C ift der Dedel (in Fig. 55 
weggenommen gebadyt), der auf dem SKolbenförper durch vier Schrau⸗ 
ben GG befeftigt if. DD find zwei erzentrifche Ringe von Gußeiſen, 
bie fo auf einander gelegt find, daß ihre Erzentrizitäten einander gegen: 
über liegen. EE ift ein fchmiebeiferner Ring, der durch Kalthäm- 
mern fo viel Kflaftizität erhält, daß er vermittelft ver angefpannten 
Schrauben HH die Keile FF ſtets fräftig in die Feilförmigen Ein- 
jchnitte der gefpaltenen Ninge DD bhineinprüdt. Die Spalte des 
oberen und des unteren Ringes liegen auf entgegengefegten Seiten 
und bejtehen entweder in geradlinig fortlaufenden, oder nach Richard's 
(Lond. Journ. 1848) in gebrohenen Schnitten. Das Verfahren bei 
ber Herftellung diefer Kolben ift aueführlich befchrieben im polyt. 
Journal, Bd. 78. Aehnliche Konſtruktionen hat man auch ſchon früher 
in England angewendet (Berhandl. 3. Beförd. d. Gewerbfl. in Preußen, 
1835). 

Auf der Parifer Ausftellung von 1855 befand ſich der in Fig. 57 
im Grundriß abgebildete Dampflolben von Farcot. Der elaftifche 
King a wird durch einen zweiten Ning b, welcher mit fchief aufftei- 
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genden Zähnen verfehen ift, gegen die Zylinderwand augedrüdt, indem 
die Zähne fich gegen die an der Innenfläche des Ringes a angebrachten 
Borfprüuge anlegen. Wird der Ring b in der bem Pfeile entgegengefegten 
Richtung gebrebt, fo wird dadurch der Piderring a ſchärfer gegen bie 
Zylinderwand angepreßt. Diefe Drehung des Ringes b wird vermittelft 
einer Schraube c bewirkt, die burd) eine Schraube ohne Ende f von 
anfen in Umdrehung gejegt wirt. Die Mutter d erhält dadurch eine 
fortfchreitende Bewegung und überträgt viefelbe aud) auf den Ring h, 
ba fie mit dieſem in Verbindung fteht. Die Verbindung muß mit 
einem Gelenk verjehen werden, weil die Mutter d eine gerablinige, 
der Ring b aber eine bogenförmige Bewegung hat. Der an ben 
Boden des Kolbens angegefjene Ring h dient dem Ringe b bei feiner 
Bewegung als Führung. 

Turd große Einfachheit zeichnen ji) die won Borfig bei Heinen 
oszillirenden Mafchinen angemendeten Kolben (Berl. Gew.:, Ind. 
u. Handelsbl. 1843) aus. Die untere Platte des Kolbenkörpers c 
(Fig. 58) ift oberhalb mit einem koniſch zulaufenden Auffage verfehen, 
und über biefen ift dev King d von Zinn weggeſchoben, weldyer innere 
lich eine entfpredyende, ebenfalls koniſch zulaufende Deffnung bat. Durch 
Auffchrauben des Deckels a auf den Kolbenkörper wird der bampf- 
dichte Abſchluß bewirkt, da das Zinn fo. viel Dehnbarkeit beſitzt, daß 
e8 ſich über dem koniſchen Aufjag der Bodenplatte genügend aus» 
breitet. 

Gillet (Bract. Med. Journ. 1850) legt eine Reihe dünner ſchüſ⸗ 
felförmiger Ringe aus weichen Metall Über einander in eine inne 
am Umfange des Kolbenköpers und drüdt dieſelben durd den Kolben» 
deckel zufammen. Hat ſich die Liderung abgenugt, je wirb ber Dedel 
nachgezogen, wodurch die Ringe eine fladhere Form erhalten. Sind 
endlich die Scheiben ganz flach, fo ift die Liderung abgenugt und muß 
durch eine neue erſetzt werben. 

Barker (Lond. Journ. 1844) und fpäter Joy (Med). Mag. 1856) 
empfehlen Liverringe, welche aus ungefähr zwei Schraubenwindungen 
beftehen und nur durch ihre eigene Elaftizität an ben Zylinder ange 
drüdt werben. Noch einfadyer find die Kolbenliderringe von Rams⸗ 
bottom (Mech. Mag. 1854), welche ihrer Zweckmäßigkeit wegen ſchon 
wielfache Anwendung gefunden haben. Diefe Ringe werben in Nuthen 
eingelegt, welche in ben Umfang des Kolbenkörpers eingefchnitten find, 
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und beftehen aus Stahl oder hartgezogenem Eiſendraht. Da fie 
urjprünglich nad) einen größeren Halbmeſſer gebogen find, als ber des 
Zylinders ift, fo üben fie in Folge ihrer Klaftizität einen gewiſſen 
Drud auf die Zylinderwand aus. Nah einer Mittheilung in der 
Ztichrft. d. bannöv. Ing.-B. 1857 nimmt man im Querjchnitt qua» 
dratifhen Draht von 4',,— 7", Millimeter Seitenlänge zu den Ringen 
und biegt denfelben nad) einem Kreiſe, befjen Durchmeſſer um '/, 
größer ift, als der Zylinderdurchmeſſer. In einem Kolben werben 
8—5 Ringe angewendet, deren Stöße gegen einander verfchließen. Man 
hat bisweilen gefunden, daß dergleichen Ringe, namentlich Kleinere, an 
den Fugen, ſowie an den den Fugen entgegengefegten Stellen fidy 
raſcher abnugen, als an den dazwiſchen liegenden Theilen. Dieſem 
Uebelftande kann man dadurch begegnen, daß man die Ninge nicht 
genau Freisförmig, fondern etwas oval biegt. 

E83 find mehrere Anordnungen angegeben worden, welde das 
Nachziehen der Piderung geftatten, ohne daß man genöthigt ift, ven 
Kolben⸗ und felbft den Zylinderdedel abzunehmen. Bon diefen ſcheint 
bie in Fig. 59 und 60 abgebilvete, von Brunton angegebene (Lond. 
Journ. 1855) die zwedmäßigfte zu fein. Im eine zylindrifche Aus- 
böhlung in der Mitte des Kolbens ift ein ſtarker Zapfen b eingepaßt, 
welcher eben fo viele keilförmige Einfchnitte d hat, als Federn e im 
Kolben liegen, und in biefen Einfchnitten ruhen die mit den Federn e 
verbundenen Bolzen f. Durch den Zapfen ift eine Schraube g mit 
koniſchem Halſe geftedt, welcher Ießtere in die Innenwand des Kolben- 
deckels eingefhliffen iſt. Außerdem figt über dem Halfe ein vierediger 
Kopf, welcher durch den ganzen Kolbenbedel hindurchgeht und noch 
ungefähr 35 Millimeter über venjelben herausragt. In der Mitte 
des Zylinderdeckels ift eine Deffnung, durch weldhe man vermittelft 
eines Schraubenſchlüſſels den Schraubenkopf faffen kann. Durch Dre» 
bung besjelben wird der Zapfen b einwärts gefchoben, die Bolzen der 
Federn rüden auf den Keilflächen der Einfchnitte aufwärts, und bie 
Gedern kommen entfernter von der Kolbenare zu liegen. In der be- 
fchriebenen Ausführung ift diefer Kolben nur bei liegenden Zylindern 
anzumenben; bei ftehenden und überhaupt allen ſolchen Maſchinen aber, 
bei denen man von ter Mitte des Zylinderdeckels aus nicht zu dem 
Schraubenkopfe gelangen kaun, muß jebe einzelne Feder einen Zapfen 
erhalten, ber über ſich wieder eine Deffuung im Zylinderdeckel hat. 
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Die Befeftigung des Kolbens an feiner Stange erfolgt durch Ber- 
fchrauben oder Berfeilen. Statt das Stangenende im Kolben nur nad) 
einer Seite hin koniſch ablaufen zu laſſen, kann man basfelbe auch 
nach beiden Seiten koniſch, mit dem größten Durchmeffer in der Mitte 
der Kolbendide, herftellen und bie beiven Hälften des zweitheiligen 
Kolbens von zwei Seiten über das Kolbenftangenende zufammenfchieben 
und buch Schrauben verbinden. Bei der Anordnung Fig. 61 ift 
im das Kolbenflangenende ein Hals eingepreht, der von zwei Ring⸗ 
Kälften umfaßt wird, deren äußerer Durchmeſſer größer ift, als der 
Kolbenftangendurchmefier. Auf diefen zweitheiligen Ring wird ber 
Dedel aufgelegt und dann auf den Kolbenkörper aufgejchraubt. 

Zum Scmieren des Dampflolbene, was namentlich bei Hanf- 
liderung unentbehrlich ift, dient ein auf den Zylinderbedel oder, bei 
liegenden Mafchinen, auf den oberen Theil der Zylinderwand aufge- 
fhraubter Schmierapparat, der in der Regel durch einen Hahn regu- 
lirt wird. Diefer Hahn ift hohl und hat zwei Bohrungen, die fo 
gegen einander geftellt find, daß die Höhlung des Hahnes, welche ald 
Delrefervoir dient, entweder mit dem barüber ftehenden Oelbecher, 
oder mit dem darunter befinplihen Dampfzylinder in Kommunikation 
ſteht. Im erfteren alle füllt ſich das Delrefervoir des Hahns, im 
zweiten entleert e8 feinen Inhalt in jedem Aufgange des Kolbens in 
den Zylinder. 

Ter in Fig. 62 abgebilvete Apparat (Notizbl. d. hann. Gew.⸗V. 
1846) bewirkt das Scymieren felbftthätig. A ift ber Delbecher, B der 
Tedel desſelben, C ein mit einem Sahne D verfehenet Rohr, welches 
auf den Zylinderbedel aufgeichraubt wird. Im oberen Theile bes 
Rohre C Liegt ein Doppelventil ac, welches in ber einen Gtel- 
lung dem Oele den Eintritt in den ringförmigen Raum zwiſchen den 
beiden Bentilen geftattet. Wird aber umigefehrt c geöffnet und a ge- 
fhlofien, fo fließt das in diefem Raume enthaltene Del durch das 
Rohr C in den Dampfzylinder ab. Das wechſelſeitige Schließen und 
Oeffnen des Doppelventild wird burd die veränderte Spannung des 
Dampfes beim Auf» und Niedergange des Kolbens hervorgebradit. 

Martini's Vorſchlag (Eifenbahnz. 1854), den Kolben durch zwei 
Platten von elaftiichem Stahlbled zu erjegen, welche Durch den Dampf 
abwechfelnd nach der einen und nach der anderen Richtung hin durch⸗ 
gebogen werden, hat feine Verbreitung gefunden. 
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Rondenfator. — Der Kondenfator (condenseur; conden- 
ser) hat die Beftimmung, die Spannung auf der Gegenfeite des Kol» 
bens berabzuziehen und dadurch die Wirkjamleit des frifhen Dampfes 
auf der Arbeitöfeite zu erhöhen. Derfelbe befteht in der Regel aus 
einem zulindrifhen Gefäß von möglihft großem Faſſungsraum, in 
welches auf der einen Seite der verbraudte Dampf und auf der an- 
beren in möglichft feiner Bertheilung altes Waſſer eingeführt wird. 
Die Menge des eingefprigten kalten Waffers wird dur einen Hahn, 
den fogenannten Einſpritzhahn (robinet d’injection, injection 
cock) regulirt. Um die ganze Dampfmenge fofort beim Beginn des 
Kolbenhubes auf ein Mal zu kondenfiren, regulirt Barnes (Bull. de la 
soc. d’enc. 1839) vermittelft eines Schieberd die Eintrittsöffnmg für 
das kalte Waſſer fo, daß beim Umſteuern des Kolbens fofort alles 
kalte Waffer, welches zur Verdichtung erforderlich ift, eingeführt wird. 

Ein recht zweckmäßiges infpripventil, von Cowper angegeben 
(Eiv. Eng. 1850), bei welchem das Waſſer möglichft gleihförmig in 
dem Kondenſatorraume zerftreut wird, und das dem BVerftopfen nicht 
ausgefegt ift, zeigt Fig. 63. A ift der Kondenfator, B der Dampf: 
kanal, C vie Luftpumpe, D die Kaltwafferzifterne, in weldhe A und C 
eingefenft find. E ift das Einfprigventil, ein Kegelventil, welches nur 
wenig liber den Boden des Kondenſators hervorragt und deſſen Sig 
nah unten in ein vielfach durchlöchertes Siebrohr ausläuft. Diefes 
Bentil Tann vermittelt einer Schraubenfpinvel gehoben und dadurch 
der Mündungsquerfchnitt desfelben genau regulirt werden. Das 
Waſſer tritt in einem feinen trichterförmigen Strahle in den Kondens 
fator, trifft die Seitenwände besjelben und erfült dein ganzen Raum 
mit einem feinen Regen. 

Schiele's Kondenfationsapparat (Polyt. Journ. Bd. 106), in Fig. 
64 abgebildet, befteht aus einem Zylinder, der durch die Scheidewand 
n in zwei Abtheilungen A und B getheilt wird. In viefer Scheibe 
wand befindet fich bei h ein möglichſt großes Ventil, welches fid) von 
A nad B zu öffnet, e ift ein gebogene Rohr in ver Abtheilung B, 
welches oben an n angefchraubt ift und in feiner Yortfegung in das 
Rohr f verläuft, dad an ver Dede der Abtheilung A liegt, an ber 
Berbindungsftelle mit e kreisförmig, danı aber auf dem größten Theil 
feiner Pänge oval ift und an der unteren Seite eine grohe Anzahl 
Heiner Löcher enthält. Das Rohr e ift unten durch eine fich nad) 
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oben öffuende SHappe i gefchloffen. Der zu Tondenfirende Dampf 
tommt durdy das Rohr a und das Knieſtück b nach dem Zylinder A. 
Das Knierohr k dient zur Abführung des Konvenfationswaffers und 
ift oben mit einem verfchiebbaren Rohre 1 verjehen, welches durch einen 
Handgriff m von außen tiefer ober höher geitellt werden kann und 
dadurch die Höhe des Wafferfpiegels im Behälter A beftimmt, indem 
das über dieſes Niveau hinaustretende Waſſer durch k abfließt. g ift 
eine Klappe, die an der dem Knieſtück b entgegengefeten Eeite des 
Behälters A angebracht iſt. Die Wirkungsweife dieſes Apparates ift 
folgende: Der durch ab eintretenve Dampf treibt die in A enthaltene 
Luft, die etwa wegen Unbichtheit von m vorhanden ift, durch g aus, 
indem durch den plöglic wirkenden Dampfprud diefes Ventil gehoben 
wird. Diefer Dampfdrud treibt zugleih, indem er auf die Waf- 
feroberflähe in A wirkt, einen Theil des bier vorhandenen Waf- 
fer8 durch h nady B. In diefem Behälter wird die vorhandene Luft 
zufammengebrüdt, und biefe brüdt wieder das Waffer durch e in ben 
Raum f hinauf, aus welchem es in vielen einzelnen Etrahlen nieder- 
fällt. Wird Durch das Kondenſationswaſſer das Niveau über die Ober- 
flädhe von 1 gehoben, fo fließt Wafler ab, welches durd die Speiſe⸗ 
pumpe nach dem Keflel zurüdgeführt wird. Die befchriebene Anord- 
nung bebingt, daß ftetS das Fältefte Waſſer in B zur unmittelbaren 
Kondenfation benutt wird, das wärmſte aber durch 1 abfliet. 

Im Gegenfage zu den Kondenfateren, bei denen die Verdichtung 
des Dampfes durch Kinfprikung bewirkt wird, heißen Diejenigen, 
welche die Verdichtung durch Abkühlung der Gefäßwände von außen 
bewirten, 

Dberflähen-Kondenfatoren (condenseur & surface, sur- 
face oondenser). Diefelben wirken nicht fo raſch und deshalb weniger 
vollfommen, als diejenigen, bei welchen das kalte Wafier in den Ber: 
bichtungsraum felbft eingeſpritzt wird; allein fie haben vor dieſen wie— 
ver den Borzug, daß das BVerbichtungsgefäß nicht durch Salze‘ oder 
anbere im kalten Waſſer enthaltene Beimengungen verunreinigt wird. 
Aus Diefem Grunde findet man den Oberflächenkonvenfator meiftene 
nur bei Schiffstampfmafchinen. 

Hall's Oberflächenfondenfater (Janvier, nouveau manuel des 
machines à vapeur, Paris 1837) befteht aus einer Zifterne, durch 
weiche das Abkühlungswafler hindurchfließt, während der Dampf durch 
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ein ebenfall8 in ver Zifterne befindliche Röhrenſyſtem binburchgeleitet 
wird. Ueber den Rohrmündungen liegt ein Siebblech, durch welches 
der Dampf gleichmäßig über alle Röhren vertheilt wird. Auf 1 Pferde⸗ 
kraft find 50 Röhren von ", Zoll Durchmeſſer und 3 Fuß Länge, 
alfo 20 Quadratfuß oder 1,85 Duabratmeter Abfühlungefläche zu 
rechnen. 

Der folgende Kondenfator ift nad einer Mittbeilung im Med. 
Mag. 1849 von Siemens mit gutem Erfolge an einer Dampfmafchine 
von 8 Pferbekräften angewendet worden. Innerhalb des Kondenſator⸗ 
kaſtens find eine Anzahl Kupferplatten von 4Y, Millimeter Stärke in 
vertifaler Richtung fo aufgeftellt, daß alternirend zwifchen dem einen 
und dem anderen Ende der Platten und den vertilalen Kaſtenwänden 
eine Deffnung bleibt. Durch den auf diefe Weife gebilveten Zickzack⸗ 
Tanal zirkulirt ein Strom kaltes Waſſer. Der gebrauchte Dampf tritt 
aus dem Zylinder in den Kondenſatorkaſten und wird durch bie oberen 
Enden der unten vom Falten Waſſer getroffenen Kupferplatten kou⸗ 
denfirt. 
Craddock (Med. Mag. 1843, 1847) bewirkt die Abkühlung ber 
. Gefäßwände durch die Luft. Da die ruhende Luft zu langfam abkühlt, 
ein Luftſtrom aber nicht gleihmäßig gegen ein ganzes Röhrenſyſtem 
gerichtet werben Tann, fo hat er feinen Röhrenkondenſator fo einge 
richtet, daß die Durchſtrömungsröhren für den Dampf in einen Rah: 
men gefaßt find, welcher mit bedeutender Gejchwindigfeit um eine ben 
Röhren parallele Are gepreht wird. Jedenfalls ift die auf dieſe Weife 
hervorgebradhte Kondenſation die unvollkommenſte. 

Zum Entfernen des durch die Kondenfation gebildeten warmen 
Waſſers, fowie der aus dem Einfprigwafler fich entwidelnden atmo⸗ 
Sphärifchen Luft dient die Yuft- oder Warmmwafferpumpe (pompe 
a air, air pump), in der Pegel eine gewöhnliche einjachwirkende 
Saugpumpe mit durchlochten Kolben, einem Saugventile und einem 
Drudventile.. ‘Der Kolben wird mit Hanf abgedichtet (Wilfon gibt im 
Pract. Med. Journ. 1850 auch eine Metallliverung an), und feine 
Durchgangsöffnung durch ein metallenes Ventil, in neuerer Zeit aud) 
durch Gummiplatten regulirt. 

Eine fehr einfache und häufig vorkommende Konftruftion von Yuft- 
pumpenkolben mit Metallventil zeigt Fig. 65. Der Kolbenkörper be 
fteht aus Gußeiſen und ift hohl; Nabe und Kranz find durch vier 
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Arme mit einander verbunden. Ueber dem Kolben liegt das eben 
geſchliffene Bentil loſe auf. Der Hub des letzteren wird durch einen 
Bundring an der Kolbenſtange begrenzt, während der Theil der 
Kolbenſtange, welcher zwiſchen dem Kolbenkörper und dem Bundring 
liegt, dem Ventile bei ſeiner Bewegung als Führung dient. 

Als ſehr zweckmäßig werden die Luftpumpenkolben mit Gummi⸗ 
verſchluß empfohlen, von denen Fig. 66 und 67, Scholl's Führer des 
Maſchiniſten entnommen, ein Bild geben. 5 ift eine Gummiplatte, 
anf einem Gitter 6 aufliegend. Beim Deffnen des Ventils kommt bie 
Gummiplatte in die punftirte Page, indem fie fih an den burchlochten 
Teller 7, welcher ven Hub begrenzt, anlegt. Kolben und Teller find 
von Gußeiſen. Auf diefelbe Weife kann auch das Saugventil ber 
Puftpumpe hergeftellt werden. Bei großen Luftpumpen würde das An- 
bringen einer einzigen Öummiplatte zu unbequem und unficher fein. 
Man verfieht deshalb bei folhen ven Kolben und das Saugftüd mit 
mehreren Heinen Bentilen diefer Art. Am zmedmäßigften für Bentile 
find die Gummitafeln mit Leinwanbeinlage, da biefelben fi, durch 
bie Leinwand gehalten, nicht beim Gebrauche ftreden, wie die gewöhn⸗ 
lichen Kautſchuktafeln. 

Bei Cowper's Koudenfationsapparat (Fig. 63) fehlt das Saug⸗ 
ventil und ift dadurch erjett, daß der Zylinder C der Luftpumpe in 
einen Sumpf G im Boden bes Konbenfatord taudht. Geht der Pum⸗ 
penkolben nieber, fo erfüllt das Waſſer den Raum G und bilvet einen 
hydrauliſchen Verſchluß. 

Benutzung der abgehenden Dämpfe bei Hochdruc— 
maſchinen. Der Dampf tritt, nachdem er in der Maſchine wirkſam 
gewefen ift, wenn er nicht zur Kondenſation beftimmt ift, entweder 
durch ein Ausblaferohr, deſſen Querfchnitt mindeſtens doppelt fo groß 
mm machen ift, al8 der des Dampfzuleitungsrohrs, in die freie Luft; ober 
er wird uoch zu mannichfachen Zweden benugt. Sehr häufig dient er 
zum Wärmen von Wafler, zum Heizen von Lolalen, von Wärmpfan« 
zen u. f. w.; in biefem alle gibt man ber Kohrleitung, um ven 
Gegendruck möglichſt Fein zu machen, den 3—6fachen Querſchnitt 
defien, den die Leitungen bes frifchen Dampfes haben, und vermeibet 
forgfältig alle Biegungen und Berengungen, foweit fie nicht unum⸗ 
gänglich nothwendig find. Daß man bei bledyernen Schornfteinen ben 
gebrauchten Dampf auch als Zugbeförderungsmittel anwenbe, wurde 
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ſchon in dem Artikel „Dampfkeſſel“ erwähnt. Nach einer Mittheilung 
im Kölner Wochenblatt 1837 follen Houget und Tefton in Verviers 
den Dampf fogar durch einen gemauerten Schornftein, ohne irgend 
einen Nachtheil für diefen, ausgeblafen haben. 

Steuerung (distribution, valve motion). Die Bertheilung 
des Dampfes, durch welche die Umftenerung des Dampflolbens nach 
beendigtem Hube hervorgebracht wird, findet in der Dampfbüchſe 
oder Dampflammer (bofte & vapeur, steam chest) Statt. In 
diefelbe mündet auf der einen Geite das Dampfrohr, während fie auf 
der anderen Seite mit den Dampfwegen bed Zylinders in Verbindung 
ftebt. Als Bertheilungsmittel und, wenn die Mafchine mit Erpanfion 
arbeitet, als Abjperrungsmittel wirken, nachdem Kolben und Hähne 
fi) al8 unzwedmäßig erwiefen haben, Schieber (tirnir, slide valve) 
und Bentile (soupape, valve). 

Die Dampfbüdife, bei Schieberjtenerung meiſtens Schieber: 
fammer oder Schieberfaften genannt, fol nicht nur einen mög- 
lichſt Heinen Rauminhalt haben, damit die Wiberftände bes durch⸗ 
ftrömenden Dampfes und der ſchädliche Raum möglichft Fein ausfallen, 
fondern fie muß auch der Abkühlung von außen eine möglichft Feine 
Oberflähe darbieten. Aus biefen Grunde ift es zwedimäßig, die 
Schieber möglihft kurz zu maden und ihnen einen Heinen Hub zu 
geben. Freilich fallen dann die Dampfmege, welde aus der Schieber⸗ 
fammer in den Arbeitsraum des Zylinders führen, lang aus, wodurch 
der ſchädliche Raum wieder vergrößert wird; allein biefer Nachtheil ift 
nicht fo groß, al® wenn dem Dampfe burd eine ausgedehnte Ober: 
fläche des Schieberfaftens Gelegenheit geboten wird, einen großen Theil 
feiner Wärme an die umgebenden Wände abzugeben. Der dampfpichte 
Abſchluß der Dampflammer an der Stelle, wo die Schieber- oder 
Bentilftange durch biejelbe austritt, erfolgt durch Stopfbüchfen, deren 
gewöhnlichfte Anorbnung Fig. 68 (Taf. 51) zeigt. ‘Der äußere Metall: 
franz a bat die Form einer Mutter und ift auf bie Büchſe aufge 
ſchraubt. Ein Metallring b verhindert, daß Hanf zwifchen die Ge- 
winde kommt. Statt deſſen fann man audy den Metalllranz innen 
glatt machen und auf die äußerlich mit Gewinde verfehene Wand der 
Büchſe aufſchrauben. 

Marton (Edinb. new philos. Journ. 35) bringt bei Konden⸗ 
ſationsmaſchinen die Schieberkammer ganz in Wegfall, indem er die 
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innere Fläche des Schiebers mit dem Kondenfator und die äußere mit 
der atmofphärifhen Luft in Verbindung ſetzt. Dadurch wirb ver 
Schieber ſtets dampfdicht auf feinem Sige erhalten. Zur Einführung 
des Dampfes dient ei innerhalb des Schiebers angebradhter Kanal. 
Das Prinzip der Schieberfteuerung ift folgendes: Der mit einer 
Höhlung verfehene Schieber a (Fig. 69) bewegt ſich über die Dampf» 
wege b und c des Zylinders fo, daß er biejelben abwechſelnd mit der 
Scieberlammer und mit der Austritteöffnung d in Verbindung fett; 
und zwar ift immer der Dampfweg b mit der Austrittsöffnung in 
Rommmnilation, wenn ver Tampfmeg c den Dampf aus der Kammer 
eintreten läßt, und umgekehrt. ‘Died bevingt, daß die eine Kolbenjeite 
immer von frifhem Dampfe getroffen wird, und der Dampf auf ber 
entgegengejetten Kolbenfeite in die atmoſphäriſche Yuft oder in ben 
Kondenfator ausftrömen kann. Die Dedflächen des Schiebers find fo 
breit, wie die Dampfwege, und fein Hub beträgt fo viel, als vie 
Breite eined Dampfwegs. Das Kreiserzentrit, durch welches berjelbe 
jene Bewegung erhält, ift auf ber Hauptwelle der Majchine fo be= 
feftigt, daß die Erzentrizität vesfelben mit den vom Kolben aus getrie- 
benen Krummzapfen, welcher die Hauptwelle in Bewegung fett, einen 
rechten Winkel einſchließt. Daraus gebt hervor, daß der Schieber in 
feiner höchſten oder tiefften Stellung ift, wenn der Kolben feine mitt« 
lere einnimmt, und umgefehrt. In der höchſten Stellung des Schie- 
ber& (I) ſchneidet feine unterfte Kante mit der oberen Begrenzung bes 
Dampfwege ab, fo daß ver friſche Dampf durch den vollen Quer: 
ſchnitt dieſes Dampfwegs eintreten Tann. Gleichzeitig fteht die untere 
Raute der oberen Dedfläche jo gegen den oberen Tampfweg, daß ber 
verbrauchte Dampf durch deſſen vollen Duerjchnitt austreten Tann. 
Dabei befindet ſich der Kolben in feiner mittleren Stellung. Während 
der Kolben von bier auß fteigt, geht umgefehrt der Schieber abwärts, 
und feine Dedflächen verveden mehr und mehr die Dampfwege. End» 
ich kommt der Kolben in feine höchfte Stellung, der Schieber alfo in 
jeine mittlere, wobei er die Dampfwege vollftändig bebedt, fo daß durch 
biefelben der Dampf weber ein» noch auötreten Tann. Dieje Lage, 
welche durch das Beharrungsvermögen der Maſchine überwunden wer- 
ven muß, dauert nur fo lange Zeit, als der Kolben zum Umkehren 
ver Bewegung braucht. Sobald er feinen Niedergang beginnt, öffnen 
ch and die Dampfwege wieder etwas und find enplih vollftändig 
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geöffnet, wenn der Schieber in feine tieffte (II) und der Kolben wieber 
in feine mittlere Stellung gelangt if. Nur fteht bier umgelehrt der 
Dampfweg b mit der Schieberlammer und der Dampfweg c mit ber 
Austrittsöffnung in Verbindung. Während der Kolben feinen Nieder 
gang vollendet, gelangt der Schieber aus feiner tiefften Stellung wie- 
der in feine mittlere, bei welcher er die Dampfwege verdedt, und daun 
fehren beide in bie Stellung I zurüd. 
i ‚Um fogleih am Anfange des Kolbenwegs eine größere Dampf- 
menge eintreten zu laſſen und zugleich auch dem entweichenden Dampf 
einen bequemen Ausweg zu verfchaffen, ftellt man bad Erzentrif fo, 
daß es mit bem Krummzapfen einen ftumpfen Winkel bildet. Dann 
hat ver Schieber beide Dampfwege, fewohl den Dampf zuführenden, 
als den Dampf abführenden, ſchon um ein Geringe® geöffnet, wenn 
ber Kolben fi) am Anfange feines Hubes befindet. Die Größe biefer 
Deffnung nennt man da8 Boreilen (avance, lead) und den Winkel, 
um welchen das Erzentrik aus ber früheren rechtwinfligen Stellung 
gegen den Krummzapfen verftellt wird, den Boreilnngswintel. 
Um aber ferner die dadurd gewonnene Abjperrung des Dampfes 
vor Vollendung des Kolbenhubs nad) Belieben vergrößern zu können 
und zugleid das Austreten desfelben zu erleichtern, deſſenungeachtet 
‚aber nicht zu viel Gegendampf zu erhalten, verändert man auch noch 
ven Hub des Schieber und verlängert die Dedflächen besjelben über 
bie Breite der Damıpfwege hinaus. Dieſe Verlängerungen oder Ueber- 
hänge, welche die Schieberflächen bei der mittleren Stellung des Schieber 
über die Dampfwege haben, nennt man Dedungen (recouvrement, 
cover) und unterfcheidet dabei Außere Dedung ober Dedung 
auf der Dampffeite und innere Dedung ober Dedung auf ber 
Ausblafefeite. Die Deckung findet hauptfächhli auf der Tampffeite 
Statt; doch gibt man gewöhnlich auch eine geringe Dedung auf ber 
Ausblafefeite, um bei großem Voreilen ein zu frühes Ausftrömen 
zu verhindern. Damit der Schieber bei beiven Bewegungsrichtungen 
bes Kolbens in gleicher Weife die Tanıpfeinftrömung bewirfe, müffen 
bei der mittleren Stellung des Schiebers die äußeren Ueberhänge der 
Dedflähen, und ebenfo aud bie inneren, einander gleich fein. Das 
Erzentrif entfernt fich hierbei noch mehr aus feiner vechtwinkligen 
Stellung, als wenn keine Dedung vorhanden wäre; denn es muß 
für den äußerften Stand ſchon um ven Betrag bes Voreilens, 
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vermehrt um die Größe ber äußeren Tedung aus feiner mittleren 
Stellung fortgerüdt fein. 

Dan kann auf diefe Weife den Dampf zum Theil ſchon erpan- 
fionsweife wirfen laſſen, freilich aber erft nach Zurüdlegung der erften 
Hälfte des Kolbenhubs, weil der Schieber den Dampfweg, welchen 
er für ven Eintritt des Dampfes geöffnet hatte, erft bei feinem Rück⸗ 
wege, alfo während der zweiten Hälfte des Kolbenhubs, wieder ver: 
fhließen kann. Die Beziehungen, melde bei einem gewiſſen Erpan« 
fionsgrade zwifchen der Breite der Dampfwege, der Länge der Schie— 
berbedflähen und dem Hube des Schiebers Statt finden müſſen, 
laſſen ſich Teicht durch folgende Konftruftion finden, welche Valet in 
der Publ. ind. t. 9 angibt. Dean verzeichne nad) Fig. 74 einen 
Kreis von beliebigen Durchmefler, welder zugleich den Sturbels und 
den Erzentriftreis vorftellt, und trage dann auf der Linie OC, welche 
die zweite Hälfte des Kolbenwegs bezeichnet, den Punft auf, bei wels 
chem die Abfperrung des Dampfes erfolgen fol, 3. B. bei /,, ®/, 
* u. f. w. des Durchmeſſers. Diefe Punkte prejizire man auf den 
Umfang in E, Et, E? und ziehe die Halbmeſſer OE, OE!, OE?. 
Diefe Halbmeffer bezeichnen die Kurbelftellungen für den Beginn der 
Erpanfion. Hierauf ziehe nınn die Sehnen AE, AE', AE? und 
rechtwinklig gegen diefe die Durchmeſſer Ff, F'f', Pf. Tann find 
bie Abfchnitte fi, f'i', f2i? diefer Durchmefjer gleich der Breite ver 
Dampfwege für ven gegebenen Erpanfionsgrad, und die Abjchnitte Fi, 
F'i', F?j? glei, der Breite ver zugehörigen Sciebervedflähen. ‘Der 
ganze Durchmeſſer entfpricht dem Hube des Schiebers. Da die Breite der 
Tampfwege immer fhen im Boraus nad) den Dimenfionen des Dampf- 
zylinders beftinmt ift, fo hat man nun noch das Verhältuiß zwifchen dieſer 
gegebenen Breite und der durch die Konftruftion gefundenen Breite auf- 
zufuchen. Dies gejchieht auf folgende Weife: Auf ven Durchmefjer F' ft, 
welcher dem gegebenen Erpanfionsgrade entjprechen möge, trägt man 
von i! aus bie gegebene Breite der Dampfwege als i'a auf, zieht 
aus dem Punkte a eine Parallele ab zu f'A, und aus b eine Pa- 
rallele bo zu AO. Beſchreibt man jebt von o als Mittelpunft 
mit oa als Halbmeffer einen Kreisbegen, fo erhält man im Durd- 
meſſer deöfelben den gefuchten Echieberhub, und der Theil ci! des 
Durchmeſſers ac ift gleich der Breite der Schieberbedflähe. Die 
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boc gemefjen. Hierbei find die Dedungen für den Ein- und 
Austritt des Dampfes gleich angenommen worden. Sind biefelben aber 
verſchieden, fo ift die Schiebervedflähe un ihre Differenz kleiner zu 
machen. Fig. 75 zeigt einen ſolchen Echieber für 25 Millimeter Breite 
des Dampfwegd und eine Erpanfion, welche bei °/, des Kolbenwegs 
beginnt; die Differenz der Dedungen beträgt 1 Millim. 

In viel allgemieinerer Weife ftellt Zeuner (Civiling. 1856) die 
Deziehungen zwifhen dem Kolbenwege und der Dampfvertheilung 
durch den Schieber auf. Der Weg, den verfelbe einſchlägt, iſt fol- 
gender: Es fei in Fig. 70 O die Are der Erzentrifwelle, OR der 
Krummzapfen, OD= OD, =r die Erzentrizität, D,B = 1 bie 
Erzentrifftange, B B= 1, die Schieberftange, deren Richtung durch 
ben Wellenmittelpunft O geht. Befindet fich der Krummzapfen in ber 
Richtung OH, fo ift ber Kolben an dem einen Ende feines Hubes 
und der Erzentrifhalbnieffer weit dann um den Winfel HOD= 
90° + von der Horizontalen OH ab, wenn wir mit Ö den Bor- 
eilungswinfel bestehen. Nah) der Drehung der Welle um ben 
Winkel © gelangt der Krummzapfen, in die Lage O.R, der Erz entrik⸗ 
balbmeffer in die Rage OD,, und ber Schieber ift um einen gewiſſen 
Weg nach rechts fortgerüdt. Nun ift t 

OB=0OE+EB +BB 2) 
=rsin(o +8) +Y Pros FO) +N, 
M A 
oder annähernd, wenn man | gegen 5. ſehr groß annimmt und alle 
- Glieder vernadhläffigt, die 12 im Nenner baben, 
r? cos? N +) 


OB=r sin + 4) 41—- +], 
2 2 2 
=rsno aaödtroswmsnd+l I, rot 


Bernadhläffigt man auch noch das legte Glied diefer Gleichung, fo wirb 
OB=rsnwocsö+trceawsnö+tli-+l — ST- 
Für © + 180°, ftatt ©, wird 
OB=—- (rsnwcsö-+r c08 @ sin Ö) +I+] - 
Der Schieber ſchwingt alfo ſyznmmetriſch um einen Punkt X, der um 
bie Größe OX=1I+1 — 5 von O entfernt liegt. Nennt man 





innere Fläche des Schiebers mit dem Kondenfator umd die äußere mit 
ber atmejphärifchen Luft im Verbindung fest. Dadurch wird ber 
Schieber ftet® dampfdicht auf feinem Sige erhalten. Zur Einführung 
des Dampfes dient ein innerhalb des Schiebers angebradhter Kanal. 
Das Prinzip der Scieberfteuerung ift folgendes: Der mit einer 
Hohlung verfehene Schieber a (Fig. 69) bewegt ſich Über die Dampf- 
wege b und © des Zylinders fo, daß er diefelben abwechſelnd mit ber 
Scyieberfammer und mit der Austrittsöffnung d in Verbindung ſetzt; 
und zwar ift immer der Dampfweg b mit der Austrittsöffnung in 
Kommunikation, wenn der Tampfiweg ce den Dampf aus ber Hammer 
eintreten läßt, und umgelehrt. Dies bebingt, daß bie eine Kolbenfeite 
immer von friihem Dampfe getroffen wird, und der Dampf auf ber 
entgegengefeßten Kolbenſeite in die atmoſphäriſche Luft over im ven 
Kondenfator ausftrömen kann. Die Dedflähen des Schiebers find fo 
breit, wie die Dampfwege, und fein Hub beträgt fo viel, als bie 
Breite eines Dampfwegs. Das Kreiserzentrif, durch welches berjelbe 
jeine Bewegung erhält, ift auf der Hauptmwelle der Maſchine jo be 
feftigt, daß die Erzeutrizität desfelben mit dem vom Kolben aus getrie- 
benen ſtrummzapfen, welder bie Hauptwelle in Bewegung fegt, einen 
rechten Winkel einſchließt. Daraus gebt hervor, daß der Schieber in 
feiner höchſten ober tiefjten Stellung ijt, wenn ber Kolben feine mitt- 
fere einnimmt, und umgelehrt. Im ver höchſten Stellung des Schie- 
bers (I) ſchneidet feine unterfte Kante mit der oberen Begrenzung bes 
Dampfwegs ab, jo daß ber friſche Dampf durch den vollen Quer: 
ſchnitt dieſes Dampfwegs eintreten kann. Gleichzeitig fteht die untere 
Kante der oberen Dedfläce jo gegen den oberen Danıpfweg, daß ber 
verbrauchte Dampf durch deſſen vollen Querſchnitt austreten kann. 
Dabei befindet fid) der Stolben im feiner mittleren Stellung. Während 
der Kolben von hier aus fteigt, geht umgefehrt der Schieber abwärts, 
und: feine Deckflächen verdeden mehr und mehr die Damıpfwege. Eud⸗ 
lich kommt der Kolben im feine höchſte Stellung, der Schieber alſo in 
feine mittlere, wobei er die Dampfwege vollftänbig bedeckt, fo daß durch 
diejelben der Dampf weder ein» nod) austreten Tann. Dieſe Lage, 
welche burd) das Beharrungsvermögen der Maſchine überwunden wer- 
ben muß, bauert nur jo lange Zeit, als der Kolben zum Umkehren 
ber Bewegung braudt. Sobald er feinen Niedergang beginnt, öffnen 
ſich andy die Dampfwege wieder etwas und find endlich vollftändig 
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geöffnet, wenn der Schieber in feine tiefſte (II) und ver ſtolben wieder 
in ferne mittlere Stellung gelangt if. Nur fteht hier umgelehrt ber 
Dampfweg b mit ber Schieberfammer und der Dampfweg e mit ber 
Austrittsöffnung in Verbindung. Während der Kolben feinen Niever- 
gang vollendet, gelangt der Schieber aus feiner tieften Stellung wie 
der in feine mittlere, bei welcher er Die Dampfwege verbedt, und dann 
fehren beide in Die Stellung I zurüd., 
Unm fogleih am Anfange des Kolbenwegs eine größere Dampf- 
menge eintreten zu laſſen umd zugleich aud dem entweichenden Dampf 
einen bequemen Ausweg zu verfchaffen, ftellt man das Erzentrif fo, 
daß e8 wit bem Krummzapfen einen jtumpfen Winfel bildet. Dam 
bat der Schieber beide Dampfmwege, ſowohl den Dampf zuführenben, 
als den Dampf abführenden, ſchon um ein Geringes geöffnet, wenn 
ber Kolben fid) am Anfange feines’ Subes befindet. Die Größe biefer 
Deffnung nennt man das Boreilen (avance, lead) und den Winkel, 
um weldhen das Erzentrif aus der früheren rechtwinkligen Stellung 
gegen den Krummzapfen verftellt wird, den Boreilungswintel. 
Um aber ferner die dadurch gewonnene Abjperrung des Dampfes 
vor Vollendung bes Kolbenhubs nad) Belieben vergrößern zu lönnen 
und zugleid das Austreten desjelben zu erleichtern, deſſenungeachtet 
aber nicht zu viel Gegendampf zu erhalten, verändert man auch mod 
ven Hub des Schiebers und verlängert bie Dedflädyen desſelben über 
die Breite der Dampfiwege hinaus. Dieſe Verlängerungen ober Ueber» 
hänge, welche die Schieberflächen bei der mittleren Stellung des Schiebers 
über die Dampfwege haben, nennt man Dedungen (reeouvrement, 
cover) und unterjcheidet dabei äußere Dedung ober Dedung 
auf der Dampffeite und innere Dedung oder Dedung auf ber 
Ausblafefeite. Die Deckung findet hauptfählih auf ber Dampffeite 
Statt; doch gibt man gewöhnlich auch eine geringe Dedung auf ber 
Ausblafefeite, um bei großem Boreilen ein zu frühes Ausftrömen 
zu verhindern. Damit der Scyieber bei beiden Bewegungsrichtungen 
des Kolbens im gleicher Weife die Tampfeinftrömung bewirfe, müſſen 
bei der mittleren Stellung des Schiebers die äußeren Ueberhänge ber 
Dedflähen, und ebenfo aud die inneren, einander gleich fein. Das 
Erzentrit entfernt ſich hierbei noch mehr aus feiner rechtwinfligen 
Stellung, ald wenn feine Defung vorhanden wäre; denn es muß 
für den äuferften Stand ſchon um ben Betrag des Voreilens, 











vermehrt um bie Größe der äußeren Dedung aus feiner mittleren 
Man fan auf diefe Weife den Dampf zum Theil fchon erpan- 
ſionsweiſe wirfen laſſen, freifid, aber erft nad) Zuriidlegung der erften 
Hälfte des Kolbenhubs, weil der Schieber den Dampfweg, welchen 
er für den Eintritt des Dampfes geöffnet hatte, erft bei feinem Nitd- 
wege, aljo während ber zweiten Hälfte des Kolbenhubs, wieder ver- 
ſchließen kann. Die Beziehungen, weldie bei einem gewiffen Erpan- 
fionsgrabe zwifchen der Breite der Dampfwege, der Fänge der Schie— 
berbedflächen und dem Hube des Schiebers Statt finden milſſen, 
laſſen fich Teicht durch folgende Konftruftion finden, welche Balet in 
der Publ. ind. t. 9 angibt. Man verzeichne nad Fig. 74 einen 
Kreis won beliebigen Durchmeſſer, welcher zugleic) den Sturbel- umd 
ben -Erzentriffreis vorftellt, und trage dann auf der Pinie OC, welde 
bie zweite Hälfte des Kolbenwegs bezeichnet, den Punkt auf, bei wel— 
chem bie Abjperrung des Dampfes erfolgen foll, 3. ®. bei %,, Yu, 
u. ſ. w. des Durchmeſſers. Diefe Punkte prejizire man auf den 
Umfang in E, E1, E’ und ziehe die Halbmeffer OE, OE!, OE?, 
Diefe Halbmefjer bezeichnen die Kurbelftellungen für den Beginn ber 
Erpanfion. Hierauf ziehe man die Eehuen AE, AE'!, AE? mb 
rechtwinklig gegen dieſe die Durchmeffer Fi, F'f!, PP. Dann find 
bie Abfchnitte fi, f!i', f?i? dieſer Durchmeſſer glekdh ber Breite der 
Dampfivege für den gegebenen Erpanfionsgrab, und die Abſchnitte Fi, 
F*j', F?i? gleid) der Breite der zugehörigen Scyieberbedflächen. Der 
Ber Durchmeſſer entſpricht dem Hube des Schiebers. Da die Breite ber 
umpfiwege immer ſchon im Voraus nad) den Dimenfionen des Dampf- 
— beftimmt iſt, fo hat man nun noch das Verhältniß zwiſchen dieſer 
gegebenen Breite und ber durch die Konftruftion gefundenen Breite auf- 
zufuchen. Dies geichieht auf folgende Weiſe: Auf ven Durchmeffer F' f', 
welcher dem gegebenen Erpanfionsgrade entfpredhen möge, trägt man 
von 3! aus die gegebene Breite der Dampfwege als ia auf, zieht 
aus bem Punkte a eine Parallele ab zu f'A, und aus'b eine Pa- 
rallele bo zu AO. Beſchreibt man jetzt von o als Mittelpunkt 
mit oa al® Halbmeffer einen Kreisbogen, fo erhält man im Durdy- 
mefjer, besfelben ben gefuchten Echieberhub, und der Theil ei! des 
Durchmeſſers ac ift gleich der Breite der Scieberbedflähe. Die 
ftellung des Erjentrils gegen die Kurbel wird durch ben Winkel 
Tecnolog Encytl. Suppl, II 95 
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boe gemeffen. Hierbei find die Dedungen file den Eim« amd 
Austritt des Dampfes gleid angenommen worden, Sind biejelben aber 
verfchieden, fo ift die Schieberdedflähe um ihre Differenz Heiner zu 
machen. Fig. 75 zeigt einen foldhen Schieber für 25 Millimeter Breite 
bes Dampfwegs und eine Erpanfion, welde bei ?/, des Kolbenwegs 
beginnt; die Differenz der Dedfungen beträgt 1 Millim. 

In viel allgemeinerer Weiſe ftellt Zeuner (Civiling. 1856) die 
Beziehungen zwifchen dem SKolbenwege und der Dampfvertheilug 
durch den Schieber auf. Der Weg, den berfelbe einſchlägt, ift fol: 
gender: Es fei in Fig. 70 0 bie Are der Erzentrifwelle, OR ber 
rummzapfen, OD=OD,=r bie Erzentrizität, D,B, = 1 bie 
Erzentrifftange, BB=|, die Schieberftange, deren Richtung durch 
den Wellenmittelpunkt O geht. Befindet fih der Krummzapfen im ber 
Richtung OH, fo ift der Kolben an dem einen Ende feines Hubes 
und ber Erzentrifhalbmefjer weicht dann um den Winfel HOD= 
90° + Ö von der Horigentalen OH ab, wenn wir mit Ö ben Bor- 
eilungswinfel Bezkichnen. Nach der Drehung der Welle um ben 
Winkel © gelangt der Krummzapfen, in die Yage OR, der Erzentrif- 
halbmefjer in die Yage O D,, und der Schieber ift um einen gewiſſen 
Meg nad) rechts fortgerückt. Nun ift 

OB=0OE+EB-+BB I 
— r sin o -0) +Y P’ —- rosa +ö)+1, 
ober annähernd, wenn man 1 gegen n.fehr" groß annimmt und alle 
Glieder vernachläſſigt, die 1? im Nenner haben, 
r? cos’ (0 + Ö) 





OB=r sin +) tr — Er 
i 2 pigin? L #1 
rein wen +rmsw nt et 


Vernachläſſigt man auch nod) das legte Glied dieſer Gleihung, fo wird 
OB=rsonocsö+tr so snö+tl+I, —— 
Filr © 4 180°, ſtatt @, wird 
OB=— (rsnncosd+tr cosmsind) HIHI, 7. 
Der Schieber ſchwingt aljo fymmetriid um einen Punft X, der um 
r* 


bie Größe OX=1+1 — Zr yon OÖ entfernt liegt. Nennt man 
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daher & den Weg bes Schiebers für einen gegebenen Drehungswinkel 
© des Krummzapfens, von der mittleren Stellung X aus gemeffen, 
fo wird 


£=0B- (141 — a7) = + Een den +reos deine) 


Drüdt man tie fonftanten Werthe r sind und r cos Ö burd A 
und B aus, fo gewinnt diefe Gleichung die Form: 
£E=A cos o+Bsin w. 

Trägt man nun von einem Punltte O aus (Fig. 71) die redit- 
winfligen Koordinaten OB = 5 und BC= 5 auf und fchlägt von 
dem gefundenen Punkte C ald Mittelpunkt aus einen durch O gehen- 
ven Kreis, fo ift für einen beliebigen Winfel &, von ‘der Are OX 
ans, in welcher OB liegt, gerechnet, der Radiusvektor OP=A cos o 
X Baino= 8, wie fid leicht beweifen läßt. 

Der mit dem Halbmefjer OR befchriebene Kreid repräfentirt ben 
Kurbelkreis. 

Steht die Kurbel im todten Punkte (co = 0O), fo wird 


&E=A over 
=0P, =20B, " 
Der Schieber ift in feiner mittleren Stellung, wenn 
E=0, ober 


A 
ko=-5=-180, 


aljo wenn die Kurbel noh um den Boreilungswinfel Ö gegen ben 
todten Punkt zurüditeht. 
Sen Marimum erreicht der Schieberweg, wenn 


ds 
de , oder 


go=,=utö, 


aljo wenn die Kurbel vom tobten Punkte um das Komplement bes 
Boreilungswinteld abweicht. In dieſem Yalle ift 
& = A? + B? oder 
=0OP,=20C. 
Befindet fih enblih die Kurbel in ihrer mittleren Stellung 
(= 9%") fo ift 
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5B 
—OP, 2BC. 

Um die Größen kennen zu lernen, um welche fi die Dampf- 
wege bei einem gegebenen Winkel © geöffnet haben, ift noch die 
Dedung einzuführen. In ig. 72 ift der Schieber in feiner mittleren 
Stellung gezeichnet, die äußere Dedung fei e, die innere i, OO 
feien die beiden Dampfwege. Hat fi der Schieber um den Weg & 
nad) rechts bewegt (Fig. 73), und ift die daburd erlangte Oeffnung 
des Dampfwegs für den Eintritt a,, fo ergibt fich unmittelbar‘ aus 
der Figur 

a,=f-e 
und ebenjo, wenn man bie Deffnung bes Dampfiege für den Aus: 
tritt a, nennt, 
=_-—i. 


Man erhält babe, auch in Fig. 71 für den Winkel d die Größe 
ber Dampfeintrittsöffnung, wenn man mit dem Halbmeffer OV=e 
von O aus den Kreis V, V V, beſchreibt, OP—O V=PV, fowie die 
Größe der Dampfaustrittsöffnung, wenn man mit dem Halbmeſſer 
OW=i den Kreis W WW, beſchreibt, OP—OW=PW. 
Der zurädgelegte Kolbenweg ift RT. 

Der Dampfeintritt beginnt biernah, wen VP=O0 ift, alfo 
wenn die Kurbelſtellung O R, durdy den Punkt V, geht, und dauert 
fo lange, bis V P wieder in O übergeht, alfo wenn die Kurbelftellung 
OR, durd den Punft V, gebt; die Kolbenftellungen fiir dieſe beiden 
Grenzpunkte find mit H, und H, bezeihnet. Der Tampfaustritt auf 
der Gegenfeite umfaßt die Kurbelftellungen von OR, bi8 OR,, bie 
durch die Schnittpunfte W, und W, beftimmt find und den Kolben⸗ 
ftellungen H, und H, entfprehen. Die Erpanfion des Dampfes umfaßt 
ben Bogen R, R,, wenn unter OR, die in ber Fortfegung von OR, 
liegende Kurbelftellung verftanden wird; bie entjprechende Kolbenſtellung 
iſt H,.. Die Kompreſſion des Gegendampfes beginnt mit der Kurbel⸗ 
ftellung OR, ober der Kolbenftellung H, und hört auf mit ver Kurbel- 
ftellung OR, (in ber Fortjegung von O R,) oder der Kolbenftellung H,. 

Um die Komprefiion des Gegenbampfes zu Ende des Kolbenhubs 
zu befeitigen, überhaupt einen möglihft ungehinderten Ein« und Aue- 
tritt de8 Dampfes zu gewinnen, wendet Bates einen fog. Antikom⸗ 

preffionsfchieber (Pract. Med. Journ. 1857) an. AA (dig. 76) 
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bezeichnet die Eintrittöfanäle, B den Austrittsfanal, C die Stege, 
welde den Austrittsfanal von den Eintrittsfanälen trennen. Einen 
Zoll unterhalb des Schieberfpiegels find von den drei Kanälen A, A, B, 
die wir Hauptfanäle nennen wollen, drei Nebenfanäle abgeziveigt, 
weldhe bei D, E und F in gleicher Ebene mit den Hauptfanälen ause 
münben. Zur Bedeckung diefer Austrittsöffnungen dient ein Fleiner 
Hülfs- oder Nebenſchieber, welcher derart angeordnet ift, daß er, wie 
der Hauptfchieber, die Kanäle F und D abwechſelnd ſchließt und öffnet, 
ven Kanal E aber ftet8 offen hält. Fig. 77 gibt eine Anficht des 
Hauptſchiebers M und des Hiülfsfchieberd N, wie fie neben einander 
im Scieberfaften liegen. Der den Hauptſchieber M umfaffende Rab» 
men R bat einen feitlihen VBorfprung G, mwelder auf dem Rüden 
des Hülfsſchiebers gleitet und durch feine Berührung mit den auf dem 
Hülfefchieber vorhandenen Erhöhungen HH die Bewegung des Teß- 
teren berbeiführt. Fig. 78 zeigt einen Querſchnitt des Hülfefchiebere. 

Soll die Erpanfion in höherem Maße bewirkt werben, fo genügt 
die Abjperrung durch Dedung nidyt, fondern man bedarf dann be- 
fonderer Vorrichtungen, von mweldyen die wichtigften im Folgenden be- 
jchrieben werben follen. 

Erpanfion durch unrunde Scheiben. Bei Saulniers 
Maſchine (Portef. ind. du Cons. des Arts et Met. ID) befin- 
det fih an der Schwungrabmelle eine erzentrifhe Scheibe y 
(Fig. 79). Die Summe je zweier Radien diefer Scheibe, welche in 
eine gerade Pinte fallen, ift eine Tonftante Größe. Ertheilt man daher 
der Eceibe eine drehende Bewegung und umgibt fie mit einem 
Sührungsrahmen x! x?, welder rechts und links in einer durch 
die Are gehenden horizontalen Linie vermittelft der Laufrollen xx 
gegen ben Umfang der Scheibe angebrüdt wird, fo bleibt die Ent- 
fernung der beiden Laufrollen von einander immer gleidh groß, und 
beive werben nur gleichmäßig nach rechts und links verfchoben. ‘Die 
Größe der gefammten Verſchiebung wird durch die Differenz des 
größten und kleinſten Scheibendurchmeſſers gemeffen. Die vier Gtel- 
lungen, welde der Edjieber bei der Saulnier'ſchen Steuerung an⸗ 
nehmen Tann, find in Fig. 8O bargeftellt. Die Stellung I nimmt 
er ein, wenn der Kolben feine Aufwärtsbewegung beginnt, und ver» 
barrt in berjelben bis zum Beginn der Erpanfion, wo er in bie 
Stellung II übergeht; während des erften Theile des Kolbenhubs war 
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ber Dampfweg r? geöffnet, und während bes zweiten iſt er geſchloffen, 
die Dampfwege r' und r? aber finb während bes vollfländigen Kol⸗ 
benhubs mit einander in Berbindung. Iſt der Kolben in feinem 
höchften Stande angelangt, fo wirb der Schieber wieder umgefteuert 
und gelangt in die Lage III, bei welcher dem Dampf ber Eintritt 
dur den Dampfweg r? eröffnet wird; in der Lage IV, in weldhe er 
beim Beginn der Erpanfion übergeht, ift biefer Dampfweg geichloffen 
und bleibt e8 bi8 zum vollendeten Spiele, worauf er wieder die Lage I 
annimmt. Bei der Stellung I ift der Bogen ab mit der rechtS lie- 
genden Laufrolle in Berührung, bei der Stellung II der Bogen be, 
bei der Stellung III der Bogen ed, bei der Stellung IV der Bogen 
da. Die Länge des Bogend ab, over der Winkel &, welcher die 


jelbe mißt, ergibt fich für jeden beliebigen Erpanfiondgrab - aus: 


og=1—2.°ı 
Hiernach ift für = ‚@=180°, 


— I, a= 90°, 


Yıa= 60°, 


u. ſ. f. 

Die Halbmeſſer der einzelnen Bögen ſind, wenn der Halbmeſſer 
bed kleinſten Bogens mit r und bie Breite ber Dampfwege mit b be- 
zeichnet wird, folgende: 

ab hat ven Halbmefler r, 

be "nn " r 4 b, 

cd „u „ r+3b, 

da „u ’ r+2b. 
Die Summe der Radien ift in jedem Falle 2r+3b. 

Macht man den Winkel & veränberlih, fo kann man auch den 
Erpanſionsgrad verändern. Saulnier bringt zu diefem Zwecke neben 


8 
8 
= Ya @= 70° 30‘, 
ı— 
B 
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Erpanjion vermittelft zweier Erzentrits. Die früber 
nur bei Lokomotiven angewendete Stephenſon'ſche Couliſſenſteuerung 
bat in neuerer Zeit auch bei den ftehenden Dampfmaſchinen, nament: 
(ih den Fördermafchinen und überhaupt allen den Mafchinen, bei 
welchen die Hauptwelle der Bewegung nach beiden Richtungen hin 
fähig fein muß, Eingang gefunden. Fig. 82 auf Taf. 52 zeigt eine 
Skizze diefer Steuerungsvorrihtung. a und b find die Dampfmege 
für den Ein- und Austritt des Dampfes in den und aus dem Zylin- 
ber, D der Schieber, c die Austrittsöffnung, durch welche ver ver- 
brauchte Dampf in die Atmofphäre oder in ven Kondenſator entweidt. 
Die beiden Stangen der Erzentril®, von denen das eine für die Bor- 
wärtöbewegung und das andere für die Rückwärtsbewegung des Kol⸗ 
bens beftimmt iſt, fchließen ſich an einen gefchlitten Rahmen, vie fog. 
Couliffe, EG an, welde vermittelt eines Hebelſyſtems IKMN 
beliebig gehoben oder gefenft werben kann. In dem Schlige der Cou⸗ 
(iffe liegt das Gleitſtück O, welches mit dem zur unmittelbaren Bes 
wegung des Schiebers dienenden Hebel PQ feft verbunden ift. 

Denken wir uns die Couliſſe fo weit gehoben, daß das Gleitftüd 
in ber Mitte des Schliges liegt, jo kann dasſelbe gar feine Bewegung 
annehmen, weil dann bie an gleichen Hebelarmen wirkenden Kräfte 
der Erzentrifftangen in jeber ihrer Stellungen ſich gegenfeitig auf- 
beben, ohne auf das Gleitſtück, gewiffermaßen ihre Are, eine Wir- 
kung auszuüben. Wird dagegen die Couliffe fo geſtellt, daß das 
Gleitſtück an dem einen Ende ihres Schliges Liegt, fo wirb ber volle 
Hub des Erzentriks auf die Schieberbewegung verwendet; der Schieber 
eröffnet dann bei Beginn des Hubes den Dampfweg und hält ıhn bis 
gegen das Ende besfelben offen. Eine Erpanfionswirkfung findet alfo 
dabei nicht Statt, höchſtens die, die durch Voreilen und Dedung ber: 
vorgebradyt wird. Nimmt aber enblih, wie in der Zeichnung, die 
Couliſſe eine folde Page ein, daß das Gleitftüd zwifchen dem einen 
Ende der Couliſſe und der Mitte derfelben ſich befinvet, fo geht fie 
in einen ungleiharmigen Hebel über, welcher ven Schieber nur wäh- 
vend eines gewiſſen Theil der Exzentrifvrehung in Bewegung fegt. 
Der Schieber öffnet jet den Dampfweg nur zum Theil und bebedt 
auch diefen Theil noch vor vollendeten Hube des Erzentriks wieder, 
jo daß der Dampfzutritt noch vor Beendigung des Kolbenhubs unter- 
broden wird und ber Danıpf während des legten Theils des Kolbenmwegs 
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durch Erpanſion wirkt. Je näher das Gleitftüf der Mitte der 
Couliſſe liegt, deſto Fleiner wird der Schieberhub, deſto größer aljo 
der Erpanfionsgrad, und umgekehrt. Tas Yeltftellen der Couliffe 
erfolgt vermittelft eines Einleger8 am Hebel MN, welcher in einen 
ter Zähne an dem feften Bogen ST eingehaft wird. Ueber die ver: 
ſchiedenen Arten der Aufhängung der Conliffe, unter denen hier das 
Crampton'ſche Syftem gewählt wurde, Tann gegenwärtig nicht meiter 
gejprochen werben. 

Erpanfiou dur eine Platte in einer befonderen Kam— 
mer. Die einfadhfte Steuerungsvorrichtung dieſer Art zeigt Fig. 83. 
Der durch das Dampfrohr zuftrömende Dampf gelangt durch bie 
Mündung a zunäcft in die erfte Dampfkammer B, aus biefer aber 
dur Die Mündung b in bie zweite Dampffammer e, und aus der 
letzteren endlich durch die Dampfwege D und D’ in den Dampfzylin- 
der. S tft der PVertbeilungsfchieber, weldyer fid) mit einem angemeſſe⸗ 
nen Grade von Boreilen und Dedung bewegt, E ber Stanal, welcher 
den benutten Danıpf abführt, und s der die Mündung b auf- und 
zubedende Erpanfionsjchieber, defjen Erzentrif um etwa 45° hinter den 
Krummzapfen geftellt ift, fo daß er beim Beginne des Kolbenhubs die 
Mündung ſchon über die Hälfte frei gemacht hat. Damit derſelbe 
ſowohl beim tiefften als beim höchſten Kolbenſtande ven Tampf zulaffe, 
muß er während jedes Kolbenhubs ein volles Spiel madyen, und ſein 
Erzentrik dashalb mit der Kurbelwelle durch eine zweifache Ueberſebung 
verbunden ſein. 

Die in Fig. 84 dargeſtellte Stenerungsvorrichtung weicht von ber 
vorigen infofern ab, al8 der Erpanfionsfchieber mit einer Deffnung 
verfehen if. Das Kreiserzentrit, welches zu feiner Bewegung dient, 
fteht um etwa 120° hinter dem Krummzapfen und macht mit biefem 
eine gleiche Anzahl Spiele, muß aber bei gleiher Mündungshöhe 
eine doppelt jo große Krzentrizität haben, als ber undurchlochte 
Schieber. Der Erpanfionsgrad kann bei beiven Vorrichtungen ſowohl 
durch Beränderung des Erpanſionsſchieberhubs, als durch verän- 
derte Stellung bes Erzentriks gegen den Krummzapfen verändert 
werden. Die Veränderung des Erpanſionsſchieberhubs bewirkt Helmert 
(Bolyt. Centralblatt 1849) durch zwei in einander geftedte Kreis— 
exzentrils, deren Erzentrizitäten gleich und gegen einander verftellbar 
find. 
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Um bei Anwendung des durchlochten Schiebers einen möglichſt 
kleinen Schieberhub zu erhalten, bringt man in der Scheidewand der 
beiden Kammern, ſowie im Expanſionsſchieber ſelbſt mehrere niedrige 
Oeffnungen ſtatt einer einzigen hohen an. In dieſer Weiſe iſt unter 
anderen bie Brownlee'ſche Steuerung (Pract. Mech. Journ. 1850) auss 
geführt, weldhe von Zentrifugalregulator aus regulirt wird. Ihre 
Anordnung zeigen Fig. 85 und 86. Wie zunächſt aus Fig. 85 her- 
vorgeht, ift die Stange B des Erzeutrifs bei C mit einem Muff 
verbunden, welcher fi an dem freisbogenförmigen, um bie fefte Are 
D drehbaren Hebel fortichieben läßt. An dieſem Hebel ift bei E bie 
Erpanfionsjchieberftange angefhloffen, während der Muff C durch bie 
Stange H nıit dem Zentrifugalregulator in Verbindung gefett ift und, 
dem tieferen oder höheren Stande der Kugeln entſprechend, von ber 
Drehare D des Hebeld ſich mehr oder weniger entfernt. Im erften 
Valle wird der Ausfchlagmwinfel des Hebels CD und demzufolge auch 
der Scieberhub Heiner, im zweiten dagegen werben beide größer. 
Berückſichtigt man nun noch die aus Fig. 86 erfichtlihe Konſtruktion 
des Erpanfionsfchiebers I, fowie die der Rüdwand L des Schieber⸗ 
faftens, in welchem der DVertheilungsfchieber K fich bewegt, fo ergibt 
fi), daß der Zufluß des frifchen Dampfes um fo früher unterbrodyen, 
‚die Erpanfion aljo um fo früher begonnen wird, je größer der Hub 
des Erpanſionsſchiebers ift, und umgelehrt. 

Die Schieberftenerung von Georges (Publ. ind. t. 9), welde 
ebenfalls eine Verftellung der Erpanfion, aber nur durch die Hand 
regulirbar, zuläßt, ift in Fig. 87 dargeftellt. Der Vertheilungefchieber 
A ift in Bezug auf die Dampfwege a und b in der gewöhnlichen 
Weiſe Fonftruirt und hat wenig oder gar feine Dedung; feine Kanäle c 
und d münden bireft in die Rückfläche aus und find hier bedeutend 
erweitert. Der Erpanfionsfchieber B befteht in einer Platte mit einer 
reftangulären Deffnung, deren Kanten e und f durd ihre Stellung 
die Zulaffung oder Abſperrung des Dampfes bedingen. Die Scheide: 
wand D zwifchen den beiden Schieberfammern befteht aus zwei zuſam⸗ 
mengefchraubten Platten. Die obere verfelben bat eine lange rektan⸗ 
guläre Oeffnung, zu welcher die untere D’ den Boden bildet. Die 
Iettere hat zwei Deffnungen g und h, melde mit den Deffnungen c 
und d des Vertheilungsſchiebers zu jeder Zeit fommuniziren. In ber 
mittleren Oeffnung der oberen Platte befinden fid) zwei Gfeitftüde i 
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mit den Gleitftüden i und j verbumben find. Diefe Schraube liegt 
parallel zur Schieberbewegung und wird durch eine Kurbel von außen 
in Bewegung gefett. 

Erpanſion durd eine Platte auf dem Rüden des Ber- 
theilungsfchiebers ohne felbftändpige Bewegung. Hierher 
gehört zunächft die Steuerung von Edwards (Civ. Eng. 1843; Le- 
blanc, rec. des mach. III), welche in Fig. 88 im Durchſchnitt dar⸗ 
geftellt if. A ift die Zylinderwand, H ver Bertheilungsfchieber und 
I der aus einer Platte beftehende Erpanfionefchieber, welcher auf dem 
Rüden des Vertheilungsſchiebers durch Reibung erhalten wird und fidh 
auf demfelben nur fo weit verfchiebt, als die beiden Klauen aa e8 
erlauben. Werden die Klauen aa fo nahe zufammengeftellt, daß fie 
bie Platte I feithalten, fo bewegt fich der Vertheilungsfchieber allein 
und der Dampf ftrömt dann nur auf einem Fleinen Theil des Kolben- 
wegs ein, da die Einftrömungsöffnung fehr bald durch I verbedt wird. 
Werben Dagegen die Klauen aa fo meit zurüdgeftellt, daß fie von der 
Platte I während ber ganzen Bewegung des Bertheilungsfchieber® nicht 
erreicht werben, fo wird die Platte I durch die Feder K auf der Mitte 
des Bertheilungsjhiebers H erhalten, und es frömt dann der Dampf 
jo ein, als wäre gar feine Blatte vorhanden, alfo bis zur Beendigung 
des Kolbenhubs. Die Wellen der beiden Klauen aa tragen außerhalb 
ber, Schieberfammer zwei in einander eingreifende Zahnräder, die ent: 
weder von Hand oder durch ven Negulator fo geftellt werben, daß 
der gewänfchte Erpanſionsgrad gewonnen wird. In der Regel erhalten 
beide Klauen gegen ihr entfprechendes Plattenende eine gleiche Stel- 
lung; doch kann die Vorrichtung bei Mafchinen, die in der einen Be- 
wegungsrichtung des Kolbens ftärter belaftet find, als in der anderen, 
auch fo bemutt werden, daß bei der Bewegung in der eriten Richtung 
die Abſperrung fpäter eintritt, als bei der Bewegung in der zweiten. 

Die mwejentlihe Einrichtung der Farcot’fchen Steuerung (Challa- 
mel, l’exposit. II) ift in Fig. 89 und 90 abgebildet. Der Haupttheil 
ift ver Schieber A; über demfelben liegen zwei andere Schieber dd, 
welche mit mehreren Deffnungen verfehen find, die mit anderen Deffe 
nungen auf der Rückſeite von A Forrefponbiren und, wenn fie über 
pie leteren treten, dem Dampfe den Eintritt in die Kammern bb 
geflatten. Aus den legteren gelangt der Dampf durd die Danıpfwege 
vo in den Zylin der, fobalo bei ver hin und her gehenden Bewegung 
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des Schieber A die Räume bb über die Eingänge der Danıpfwege 
treten. Die Schieber dd werben vom Bertheilungsfchieber fo lange mit 
bin und ber geführt, 5i8 fie entweder durch die Aufhalter ff, die an 
ber oberen und unteren Wand der Scieberlammer angebradt find, 
eder durch die Nafen ii, welche fich gegen die flügelfürmigen Zähne 
an der Mittelmelle c (ig. 90) bewegen, an der Fortſetzung ihrer 
Demwegung gehindert werden. Die Fänge, um melde die Aufhalter ff 
vorftehen, ift jo berechnet, daß fie die gleitenden Schieber jedes Mal 
genau an den Ort Bringen, den fie einzunehmen haben, wenn ber 
Bertbeilungsjchieber an dem einen oder anderen Ende feiner Bahn 
angelangt iſt. Durch Drehung der Welle ce fann die Stellung ver 
Zähne und mithin auch der Erpanfionegrad verändert werben. 

Wenn der Tampflolben feinen Lauf beginnt, ift dev Vertheilungs- 
jhieber bereit8 um die Hälfte feines Hubes vorwärts gefommen, und 
fann Daher die Nafen ii nur während der legten Weghälfte gegen c 
bin bewegen; d. h. nur während ver erften Hälfte des Kolbenhubs 
eine Erpanfion erzeugen. Wil man Dagegen den Erpanfionsgrad 
während des ganzen Kolbenhubs verftellen können, jo muß man zwei 
Bertheilungsjchieber hinter einander anwenden, deren Erzentrifs redht- 
winflig gegen einander ftehen. 

Eine Kombination der beiden vorbefchriebenen Steuerungen ift 
die Alban'ſche Steuerung (Polyt. Journ. Bd. 113); fie ift im We— 
fentlihen die Edwards'ſche, hat aber ftatt der Klauen die flügelfür- 
migen Zähne der Farcot'ſchen Steuerung. 

Bourdon's Steuerung (Challamel, l’Exposit. II.) zeigen Fig. 
91 und 92 (Taf. 52). A ift die Zylinderwand mit den Dampfwegen, 
B die Schieberfammer, C der Bertheilungsfchieber mit zwei querburd)- 
geführten Kanälen, DD find kleine Dedplatten, welche auf ftählernen 
Uren ruhen; E ift ein doppelarmiger Hebel, der au den Enden mit 
Stoßplatten verfehen iſt. Der legtere ſchwingt mit einer koniſch ein- 
geriebenen Welle, weldye von außen durch eine Kurbel von Hand oder 
durch den Regulator geftellt werden fann. FF find Aufbalter, deren 
Länge fo abgemeffen ift, daß fie die Toampfeinftrömungsöffnungen für 
jeven beliebigen Erpanfionsgrad zur rechten Zeit eröffnen. G ift das 
Dampfrohr. Das Spiel diefer Vorrichtung ift folgendes: Stellt man 
ben Hebel E fo, daß feine Enden bei der Bewegung des Schieberd 
die beweglichen Platten DD nicht treffen, fo ftrömt ber Dampf 
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während bes ganzen Kolbenlaufs ein, weil die Dampfeinftrömungsöff- 
nungen nicht verbedt werben. Drebt man dagegen dieſen Hebel, fo findet 
bie Abfperrung des Dampfes um fo früher Statt, je eher die Enden 
des Hebels die Dedplatten DD erreichen. Auf dieſe Weife Tann man 
den Erpanfiondgrad zwiſchen und des Kolbenwegs verftellen. 
Will man den Erpanfionsgrad fo weit veränderlich machen, daß bie 
Abfperrung aud) in der zweiten Hälfte des Kolbenwegs bewirkt werden 
fann, fo muß man ein Stufenerzentrif anwenden. 

Bei dem Garrett'ſchen Schieber, ver in Fig. 93 abgebilvet iſt 
(Lond. Yournal 1855), find an ber Erpanjionsplatte e Vorſprünge 
e*te*, fowie an der Rückfläche der Schieber ff Nafen f*f* ange- 
bracht. Bei der Bewegung der Schieber ff, melde wie gewöhnlich 
durch ein Erzentrif hervorgebracht wird, werben die Nafen f*f* ab- 
wechſelnd mit den Vorfprüngen e* e* in Berührung gebracht, wodurch 
der Erpanfionsfchieber eine abgejettte Bewegung erhält, bei ver er bie 

ündung c nad) Bedarf ſchließt und öffnet. Die Stellung der Nafen 
f*rf* ift fo gewählt, daß der Erpanfionsjchieber während eines großen 
Wegtheils des Vertheilungsſchiebers in Ruhe bleibt, wie auch aus ber 
Zeichnung hervorgeht, in welcher die äußerften Stellungen des Erpan⸗ 
fions- und der Vertheilungsfchieber durch punftirte Linien angedeutet 
find. Soll der Erpanſionsgrad veränderlich gemacht werben, fo ftellt 
man nad Fig. 94 die Nafen gg an den Bertheilungsfchiebern ff 
verftellbar her, indem man biefelben an eine Stange h mit recht« 
und Iinfgängigen Schraubengewinden anfchraubt. Diefe Stange gebt 
durch die an den hinteren Schiebermänden angebrachten Nafen f hin- 
durch und ift bis über den Schieberfaften hinaus verlängert. Das 
äufere Ende derfelben ift vierfantig und dient zur Aufnahme eines 
Schlüſſels, durch defjen Drehung die Naſen einander näher oder ent» 
fernter gerüdt werben und der Weg bes Erpanfionsfchiebers daher 
vergrößert oder verkleinert wird. 

Bei der Steuerung von Legavrian und Yarinaur (Bull. de la 
soc. d’enc. 1848) hat umgelchrt wie bei den vorbefchriebenen Ein» 
richtungen, der Bertheilungsfcieber (Fig. 95) feine ſelbſtändige 
Bewegung, ſondern nimmt erft an ber Bewegung ber Schieberftange i 
Theil, nachdem biefelbe bereits einen Theil ihres Wegs durchlaufen 
bat. Er ift mit zwei quer durchgehenden Kanälen verfehen und trägt 
auf feiner Rückfläche zwei Anfäge p, zwiſchen benen die Schieberftange 
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liegt und gegen welche eines ver Geſtemme tt fi) anlegen muß, be- 
vor der Bertheilungsfchieber der Bewegung der Schieberftange folgen 
fann. An der Schieberftange befinden fih noch die Dedplatten rr, 
die mit den Muttern ss verbunden find, Die Gewinde der beiden 
Muttern find wieder einander entgegengefegt, fo daß bei einer Drehung 
der Stange i diefelben gleichzeitig einander genähert und von einander 
entfernt werben, und ber Erpanfionsgrad eine Veränderung erleibct. 

Der in Fig. 96 abgebildete Schieber von Hanrez (Publ. ind. t.9) 
it mit einem Kanal a verfehen, deſſen offene Enden mit den Dampf- 
wegen e und e' des Zylinders in Verbindung gebracht werden. Die 
innere Deffnung b dient wie gewöhnlich zur Abführung des Dampfes. 
Die äußere Schieberwand hat zwei Deffnungen ce und c!, welde in 
das Innere des Kanals e einmünden, und gleitet unter einer fejten 
Platte D, in welcher wieder eine Deffnung d angebradt if. Tiefe 
Blatte D ift feſt mit der Schieberfammer verbunden und fo in ber- 
felben angebracht, daß ihre Mitte genan über der Mitte der Aus- 
trittsöffnung f liegt. In diefen Mitten liegt auch zugleich die mittlere 
Schieberftellung. Beim Beginn des Kolbenhubs ift die Mündung c 
an der Äußeren Schieberwand um: etwas mehr, ald 1 Millim. offen; 
von da geht ter Schieber in der Richtung des Kolbens vorwärts, und 
es ftellt fich endlich die obere Deffuung c in demfelben der Oeffnung 
d in der feften Platte gegenüber, während die zweite Deffnung c! im 
- Schieber über die Platte hinausrüdt. Da die beiden Deffnungen c 
und c' in den Scieberfanal a einmünvden, und die rechts liegende 
Oeffnung dieſes letzteren bis jeßt immer mit dem Dampfwege e 
in Verbindung ftand, fo ftrömt während diefer Zeit der Dampf 
burdy die bezeichneten drei Deffnungen gleichzeitig in den Dampfweg e 
und nah dem Kolben. Hiernach muß aud die Querfchnittsfumme 
ber Deffuungen c und c! dem Duerfchnitte des Kanals a und der 
Dampfwege e und e! glei fein. Sobald die Deffnungen ce und 
d einander unmittelbar gegenüberliegen, ift der Schieberhub vollendet. 
Der Kolben ift in der Mitte feines Hubs und fegt feinen Weg in 
unveränderter Richtung fort; der Schieber dagegen fehrt um, und 
nahdem er um die Breite der Deffnung c oder ec! rüdwärts gegan- 
gen ift, befindet er ſich in einer ſolchen Stellung, daß alle Deffnungen 
gefhlofjen find, und die Erpaufionswirkung beginnt. Bei diefer Ein- 
richtung kann die Abſperrung des Dampfes immer erft in der zweiten 
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Hälfte des Kolbenwegs bewirkt und der Erpanſionsgrad nicht veräu⸗ 
dert werben. 

Erpanfion durd eine Platte auf dem Rüden des Ber: 
theilungsſchiebers mit felbftändiger Bewegung. Fig. 97 
ftelt die beiden Schieber im Durchſchnitt dar. Der Vertheilungs⸗ 
fchieber ift hohl und bilvet in feinem Innern einen mit den Dampf: 
wegen b und b' des Zylinders Forrefpondirenden Kanal aa', melder 
durch eine Deffnung c in der Rüdwand des Schieber® mit der Schieber: 
fammer in unmittelbarer Verbindung fteht. Durch einen zweiten, von 
einem bejonderen Erzentrif bewegten Schieber e wird dieſe Oeffnung 
zu gewiſſen Zeiten verfchloffen, und dadurch die Abfperrung des Dam⸗ 
pfes herbeigeführt. Beim beginnenven Niedergange des Kolbens gehen 
auch Vertheilungs- und Erpanfionsfchieber nieverwärts. Bald erreicht 
ber letztere feinen tiefiten Stand und fängt wieder an zit fteigen, mäh- 
rend der Vertheilungsfchieber und aljo au die Deffnung ce in ber 
Rückwand desjelben noch Furze Zeit abwärts geht und dann ebenfalls 
° fteigt, aber langjamer, als der Exrpanfionsfdyieber, jo daß die obere 
Kante diefes legteren die obere Kante der Deffuing c bald erreicht 
und den Dampfeintritt abfchließt. Die Oeffnung bleibt dann gefchloffen, 
bis gegen das Ende des Kolbenwegs die untere Kante des Erpanfione- 
ichieber8 über die untere Kante der Deffnung c emporfteigt und dem 
Dampfe von neuem Zutritt geftattet. Für den Rücklauf wiederholt 
fi dasſelbe Spiel. 

Statt der einen Deffuung im Rüden des Bertheilungsjchiebers 
kann man nach Eafton und Amos (Civ. Eng. 1844) aud) zwei foldhe 
anbringen (Fig. 98) und diefelben abwechfelnd durd eine Platte ver- 
ichliegen, die mittelft eines ftelbaren Exrzentrifd in Bewegung ges 
fett wird. 

Betrie (Lond. Journ. 1849) läßt die Dampfwege am oberen und 
unteren Ende des Zylinders in den Schieberlaften ausmünden und 
regulirt jeden einzeln durch einen Bertheilungsfchieber mit einer Deff- 
nung und eine von einem befonberen Erzentrik bewegte Platte. Eine 
ähnliche Anordnung für eine zweizylindrige Mafchine befchreibt auch 
Thomfon (Lond. Yourn. 1856). 

Trefel (Publ. ind. t. 4) bewirkt die Exrpanfion ebenfalls durch 
eine Platte, die durch ein beſonderes Exrzentrit bewegt wird, Die 
beiden Exzentriks haben ähnliche Geftalt, aber verfchievenen Hub. Das 
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erfte bewegt fich in einem rechtedigen Rahmen mit ebenen Eeitenwän- 
ben, und das zweite in einem von vier gekrümmten Eeitenwänben 
begrenzten Rahmen (Fig. 99). Der Vertheilungsſchieber ift fo geftellt, 
daß die Dampfeinftrömungsäffnungen volllommen offen find, wenn ber 
Kolben 0,07 feines Wegs zurlidgelegt hat. Dies kann bei freisrunden 
Erzentriks nicht Statt finden, da biefe die Einftrömungsöffnungen erft 
dann vollftändig öffnen, wenn der Kolben 0,45 feines Wegs zurüd« 
gelegt bat. Die Krümmungen, nad) denen der Rahmen für den Er- 
panfionsfchieber geformt ift, find beftimmt, die Differenzen im Kolben- 
lauf beim Anfgang und beim Niedergang auszugleichen, welche durch 
die Länge ber Kurbelftange bevingt werden und melde um fo größer 
find, je fürzer die Kurbelftange ift. 

Entlaftungsfhieber. Um die Schiebermehanismen fo wenig 
als möglich anzuftrengen und die Abnutzung derſelben berabzuziehen, 
fucht man die Schieber zu entlaften; d. h. man fonftruirt fie fo, daß 
ber Dampf fie mit einem möglicht geringen Drud auf den Edjieber- 
fpiegel nieberprefit. | 

Ein folder Entlaftungsfchieber ift in Fig. 100 abgebildet. An 
bie Rüdfläche desſelben ift ein Ring AB angegoffen, und über biefen, 
ber auswendig abgedreht ift, ift ein inwendig ausgedrehter Mefling- 
ring CD gefchoben. Zwiſchen beide Ringe AB und CD ift dann 
uch ein dritter Ring EF eingelegt, der auf ver gehobelten Tyläche 
bes Schieberfaftenvedel® H gleitet und durch eine in ven Meffingring 
gelegte Haufpackung unter dampfdichtem Abſchluß an benfelben ange- 
brüdt wirb. 

Reuleaux (Schweiz. Bolyt. Ztichr. 1857) trennt den entlaftenven 
Ring vom Schieber, weil die Berlihrungsfläche zwifchen vemfelben 
und dem Schieberfaftendedel ſchwer dicht zu halten iſt. Derſelbe be⸗ 
feftigt nach Fig. 101 die Entlaftungsplatte EE mittelft einer auf ihren 
Rüden geichraubten Kautſchukplatte am Schieberkaftenvedel J, und 
zwar fo, daß fie etwas auf- und nieverfpielen, alfo Heinen Ungenanig- 
feiten in der Aufftelung nachgeben kann. Auf den Rüden gh dee 
Schiebers ift fie dampfdicht aufgefchliffen, während ihre Höhlung durch 
die Deffnungen k und i mit ber freien Luft verbunden ift. 

Budnall (Civ. Eng. 1847) fucht den Danıpforud gegen ben 
Schieber dadurch herabzuziehen, dah er die Dampfzu» und Abfüh— 
rungewege mit einanber vertaufcht, fo daß im Schieberlaften immer 
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nur Dampf von der Spannung der atmoſphäriſchen Luft oder der 
Spannung im Kondenſator vorhanden iſt. Der Dampf tritt dur = 
(Fig. 102) in den innern Schieberraun a und aus biefem in einen 
der Dampfmwege bb nadı dem Zylinder. Der Abſchluß oberhalb er- 
folgt durch die mit einer Feder gegen die Nüdenfläche des Schieber® 
gepreßte Platte, welche mit einer dem Drude des Dampfes gegen 
den Querſchnitt der Deffnungen aa proportionalen Kraft gegen ben 
Schieber angebrüdt werben muß. ‘Der verbraudte Dampf entweidht 
dur die Schieberfammer R in den Raum P. 

Colegrave (Lond. Journ. 1851) bringt nad Fig. 108 im Schie⸗ 
berfaften a vier Bolzen an, welde in bie Rückwand des Zylinders 
eingefchraubt find und zur Unterftügung ber gußeifernen Platte d 
bienen. Letztere ift auf ver unteren Fläche geichliffen, damit fie flach 
auf der Rückenplatte ce des Schiebers aufliegt. Mittelft ver Muttern 
f und g, weldye die Platte d zwifchen fich faffen, wird dieſe in ber 
gehörigen Lage erhalten. Der Schieber befteht nicht wie gewöhnlich 
aus einem Stüde, fondern es ift in eine Höhlung auf ver Rückfläche 
besjelben eine Platte c eingelegt, welche fortwährend durch vie Federn 
h gegen die Platte d angedrüdt wird. Die ringsum vorftehenden 
Ränder des Schieberförper8 verhindern eine Berfchiebung der Platte c. 

Pearce (Lond. Journ. 1857) hält eine verftellbare Platte a 
(Fig. 104) vurch Stellſchrauben c, weldhe durd die Rückwand bes 
Schieberkaſtens hindurchgehen, mit der Rückfläche des Schiebers in 
bichter Berührung und verhindert die feitliche Verſchiebung viefer Platte 
durch die Vorjprünge b an den Enden. Der Schieber felbft beftehl 
ans einem einfachen Rahmen mit parallelen, gleich großen und gleich 
geformten Vorder» und Rüdflähen und erhält feine Bewegung durch 
eine Stange g, welche durch eine Stopfbüchſe h in die Schieberkammer 
eintritt. In der mittleren Stellung des Schiebers find die Dampf. 
wege PP gefchloffen, und der Dampfprud hält fih auf aller Seiten 
besfelben das Gleichgewicht. Damit aber diefer Gleichgewichtszuftand 
auch bei allen Übrigen Schieberftellungen eintritt, find in bie Vorder⸗ 
fläche der Platte a die Vertiefungen m, n, o eingefchnitten, welche ben 
Dampfmwegen unmittelbar gegenüber liegen und mit diefen gleiche Quer 
fhnitte haben. Wenn nun auch die Dampfmwege eröffnet werben, fe 
unterliegen immer gleiche Fläcyentheile der Borver- und ber Rüden 
fläche des Schieberd dem Dampfdrucke, fo daß derſelbe in keine 
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Stellung des Schiebers ven Gleichgewichtszuſtand desfelben aufheben kann. 
Bei gefchlofjenen Dampfwegen findet ter Dampf durd die Kanäle xx 
Zutritt zu den Vertiefungen m und o in der Platte a. Diefelbe An- 
orbnumg ift mit geringfügigen Abänderungen beinahe gleichzeitig von 
ben belgifchen Ingenieuren Hanfay und Lefebvre (Rev. univ. 1858). 
angegeben worben. 

Chriſtie und Eullen (Lond. Journ. 1855) feten die Rückenfläche 
des Schieber mit der Atmofphäre in Verbindung und maden ben 
von der atmofphärifchen Luft getroffenen Schieberquerfchnitt fo groß, 
baß ber Luftbrud dem Drude des Dampfes gegen die innere Schie⸗ 
berfläcdye das Gleichgewicht hält. Zur Erzielung des dampfpichten Ab⸗ 
ſchluſſes ift ein komplizirter Stopfbüchfenapparat nothiwendig. 

Der Entlaftungsfchieber von Euvelier (Gen. ind. 1857), in Fig. 
105 akgebilvet, ift ein Kanaljchieber. Der Kanal S ift unten um 
den Schieberhub verlängert, und ber dadurch gebildete Raum F' mit 
ber Dampfleitung F in Berbindung gefett. Der aus ber Dampf» 
leitung F austretende ‘Dampf verbreitet fih in dem vom Mantel P 
umfchloffenen Raume S, und zwar hält fid) wegen ber Verlängerung 
F! bei jeder Schieberftellung ein Theil des frifhen Dampfes in dem— 
felben auf. Der Stelle gegenüber, wo fi vie am Scieberfaften 
vermittelt der Muttern U feftgefchraubte Platte T befindet, Tiegt auf 
dem Rüden des Echiebers eine Stahlplatte, welche mit den im einem 
Rahmen aufgelagerten Friktionsröllhen L in beftändiger Berührung ift. 

Diefe Röllden zur Berminderung der Schieberreibung, ſchon 
früher u. 9. von Hid (Rond. Journ. 1844) vorgefchlagen, find leider 
nicht dauerhaft und können bei einem vorkommenden Bruche wejentliche 
Störungen hervorrufen. 

Zur Berminderung der Abnugung follen nah Allan und Hunt 
(Prakt. Med. Journ. 1857) in die Reibungsflächen der Schieber 
Nuthen eingefchnitten und mit Glas ausgefüttert werben. 

Kreisfhieber. Die Konftruktion eines Kreisfchiebers, wie 
diefelbe von Cail und ‘Derosne (Challamel, l’Exposit. II) angegeben 
und ausgeführt worben ift, zeigen Fig. 106 und 107, erftere im Ver⸗ 
tilaldurchſchnitt, letztere im Horizontaldurchſchnitt nach der Linie AB 
(Fig. 106). Die Scheibe a Über dem Kreisſchieber b kann auf dem⸗ 
felben vermittelft eines Getriebes g an der Spindel J in horizontaler 
Nichtung gebreht werben. Tie Deffnung k im Schieber führt ben 
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Dampf nad dem Abzugsrohr, die Oeffnung i nach bem Zylinder. 
d ift der Schieberfpiegel, e die Schieberfammer. Die Oeffnungen 
nn in ber Scheibe a dienen zur Einführung des Dampfes, weldyer 
durch das Rohr o in die Schieberfammer gelangt, und forrejponbiren 
genau mit gleichen Deffnungen im Schieberfpiegel d. Daher können 
mit diefen beiden Definungsiuftemen die ebenfo großen Deffnungen im 
Schieber felbft Forrefpondiren, und zwar ftrömt der Dampf fo lange 
nady dem Zylinder, als die Deffnung im Schieber zwifchen den genau 
über einander ftehenden Deffnungen im Schieberjpiegel unb in ber 
Scheibe bindurchgeht; im dieſem alle wird der Erpanfionsgrab am 
fleinften. Sobald aber die beiden Deffnungen im Schieberjpiegel und 
in der Scheibe nicht genau über einander ftehen, jo geftattet auch bie 
Deffnung im Schieber nur während einer fürzeren Zeit dem Dampfe 
den Durchweg, und bie Erpanfion beginnt baher früher. Die Ber 
änderung des Erpanfionsgrades wird dadurch bewirkt, daß man bie 
Are J dreht, wodurch das Getriebe g zum Eingriff in den Zahnfeltor 
an der Scheibe a kommt, und bie lettere um einen entſprechenden 
Bogen gebreht wird. 

Ein von Stenfon angegebener Sreisfchieber ift beichrieken im 
Rep. of Pat. Inv. 1855, ein anderer von Wilfon im Pralt. Med. 
Journ. 1854, und der legtere in feiner Anwendung auf Dampfhäm⸗ 
mer ebenvaf. 1855. 

Erpanfion durch ein Bentil. Die Erpanfionsvorrichtung 
von Meyer (Bull. de la soc. de Mulh. 1844) ift fo eingerichtet, baß 
das Dampfventil a (Big. 111 auf Taf. 53) während eines gewiſſen 
Theils des Kolbenwegs offen, während des zweiten Theile besfelben 
aber gefchloffen gehalten wird, fo daß ber Eintritt bes Dampfes in 
bie Schieberfammer von der Stellung dieſes Ventils abhängig gemacht 
wird. Die Verbindung besfelben mit dem Zentrifugalregulator wird 
auf folgende Weije bewerkftelligt. Die Hülfe des Regulators ift buch 
zwei Stangen | mit ber zylinprifhen over koniſchen Büchſe m ver- 
bunden, welche auf die Welle b’ Iofe aufgeftedt, aber durch Nuth und 
Feder zur gemeinfchaftlihen Umdrehung mit berfelben genöthigt if. 
An dieſer Büchſe befinden fi) zwei fchraubenförmig gewundene Wulfte, 
welche jedes Mal beim Beginn des Kolbenhubs den Ring d nad außen 
brüden und dadurch das durch eine Stange und ein Gelenk t mit 
ihm verbundene Dampfventil a öffnen, während eine in der Büchſe 
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f befinpliche Feder das Dampfventil fofort wieder ſchließt, wenn ber 
Wulſt Über ven Ring d hinaus gegangen iſt. Die Wulſte find oben 
breiter, als unten; je höher daher die Büchſe m und die Regulator- 
hülſe, mit ber dieſelbe verbunden ift, ftehen, deſto kürzere Zeit bleiben 
die Wulfte mit dem Ringe d in Berührung, deſto früher alfo beginnt 
die Erpanfion, während umgelehrt bei tiefem Stande der Hülfe der 
King d mit einer breiteren Stelle der Wulfte in Berührung fommt, 
das Dampfventil alfo längere Zeit offen erhalten wird. Die Wirkung 
der Regulatorfugeln kann noch dur ein Gewicht q unterſtützt werben, 
welches an bem Arme v’v eined zweiarmigen Hebels vv’v‘ aufge: 
hängt if. Auf dem Arme vV dieſes Hebels ruht vermittelft einer 
Friktionswalze 8 die Stange p, welche vermittelft eines Bügels o und 
eine® Bımbrings n die bemegliche Büchſe m trägt. Hirm (Bull. de 
la soc. de Muln. 1856) führt diefe Steuerung fo aus, daß die Berftel- 
lung des Erpanfionsgraves, unabhängig vom Negulator, währen des 
Ganges von Hand bewirkt werben kann. 

Ortlieb (Scient. Americ. 1852) regulirt die Zeit, während 
welcher der frifhe Dampf durd das Dampfventil in die Schieber: 
fommer treten Tann, durch den fog. Erpanfionszylinder (Fig 108), 
einen Zylinder, an beffen Umfläche zwei Rippen aa vorfpringen, 
welche auf der einen Seite durch eine zur Are parallele Kante 1 begrenzt 
find, während bie gegenüberliegende Kante 2 einen Winkel mit ver Are 
einſchließt. Der Erpanfionszylinder dreht fid) mit ver Steuerwelle A, 
weldhe mit der Hauptwelle gleiche Winkelgeſchwindigkeit bat, in ber 
Richtung des Pfeils. Sobald nun die Kante 1 gegen die am Ende bes 
Steuerhebeld DD"! angebradyte ſchmale Laufrolle trifft, wird der Arm 
D de8 Steuerhebel8 niedergebrüdt, und der Arm D' veefelben, fowie 
die mit dieſem verbundene Bentilftange E gehoben. In diefer Stellung, 
bei welcher dem Dampf ber Zutritt eröffnet ift, bleiben die Theile 
fo lange, als bie Rippen a mit der Yaufrolle in Berührung find. 
So bald aber die Kante 2 an ber Paufrolle vorliber gegangen ift, hebt 
fi) der Arm D des Steuerhebels wieder, die Bentilftange geht nicher, 
and der Dampfzutritt wird abgefperrt. ‘Da nun der Erpanfionszylinder 
auf der Belle A verfchiebbar ift, fo kann nah Bedarf bald eine 
breitere, bald eine fchmälere Stelle ver Rippe a mit ver fchmalen 
Laufrolle in Berührung gebradht, und daher ver Erpanfionegrab bald 
vermindert, bald vermehrt werben. Der Erfinder gibt eine Verbindung 
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dieſer Expanſionsvorrichtung mit dem Zentrifugalregulator an, durch 
welche ver Erpanſionsgrad zwifchen /, und '/, abgeändert werben kann. 

Cornwaller Mafhinen. Die Steuerung einer boppeltwir- 
fenden Cornwaller Maſchine zeigen Fig. 109 und 110 in zwei recht⸗ 
winflig gegen einander ftehenden Anfichten. Der frifhe Keſſeldampf 
fteömt, nachdem er dur den Zylindermantel binpurchgegangen if, 
durch Das Rohr 8! in die bie Stelle ver Dampflammer vertretende hohle 
Säule s. Die einftrömende Menge wird dur ein Dampfeinlaß⸗ 
ventil h regulivt, welches vermittelt einer Stange h' von außen 
nad) Bedarf geftellt wird. Zur Bertheilung des Dampfes dienen 
vier doppelſitzige Bentile, zwei Einftrömungsventile a und a' und 
zwei Austrittöventile b und b'. Die Verbindung der Einftrömungse 
ventile mit dem Keſſel wird durch die Dampffäule s und bie ber 
Austrittsventile mit dem Kondenfator durch die Dampffäule e und 
das Yustrittsrohr E bewirkt. Zwiſchen ven oberen Bentilen a und 
b' liegt ein bampfbicht abgefchloffener Kaum d, welcher zugleich bie 
Einmündung für den oberen Dampfweg D bilbet. Ebenfo mündet 
ein gleicher Raum d' zwiſchen ven unteren Bentilen a! und b in ben 
unteren Dampfweg D'. Beide Räume find immer nad ber einen 
ober anderen Seite hin geöffnet. Iſt a offen und b! gefchlofien, 
fo fteömt der frifche Keſſeldampf durch das Bentil a und den Raum 
d nach der oberen Kolbenfläche, während er zugleid von dem Aut 
trittSrohr durch das gefchloffene Ventil b' abgejperrt ift. Iſt Dagegen 
a gefchloffen und b! offen, fo ftrömt der über dem Kolben vorhandene 
Dampf, der beim vorigen Spiele wirffam war, buch den Raum d, 
das Ventil b!, die Dampfjäule e und das Austrittsrohr E im den 
Kondenfator. Eine gleihe Wirkung bringen die Ventile a! und b in 
Beziehung auf den unteren Dampfmeg hervor. 

Die Bewegung der Ventile wird mit Hülfe der Aren 1, 2, 3, 4 
bervorgebradyt. Die Are 1, melde das Spiel des Ventil a regulirt, 
trägt drei Heine nad verfchiedenen Richtungen auslaufende Arme. 
Der exfte derjelben ſteht durch das Zugftangenfuften m pr mit bem 
Bentil in Verbindung, der zweite trägt ein Gegengewicht o, das durch 
fein Nieberfallen das Bentil öffnet, und ver dritte läuft in eine 
Tage k aus, melde von unten ergriffen das Gegengewicht wieber 
hebt und das Ventil dadurch fchließt. Außerdem trägt die Wre noch 
einen Meinen Seltor. Bei gehobenem Gegengewicht wirb ber Sektor 
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aufzuheben. Fällt 3. B. das Gegengewicht der Are 3 nieder, fo 
dreht fich dieſe legtere und ihr Sektor legt ſich ımter ven Sektor 
ber Are 2, fo daß diefe, obſchon ihr Gegengewicht gehoben ift, ſich 
nicht drehen kann. Drüdt man aber hierauf den Griffhebel um 
einen gewiffen Betrag nieder und dreht dadurch die Are 3 zurüd, 
jo wird die Are 2 wieder frei und öffnet durch das Nieverfallen ihres 
Gegengewichts das obere Austrittöventil. Dabei wird zugleich der 
Seltor der Ure 3 von dem ber Are 2 gefaßt und feſtgehalten, fo 
daß das Gegengewicht diefer Are wieder nicht eher nieberfallen und 
das untere Austrittöventil öffnen kann, als bis der Griffhebel P' ge» 
hoben wird. 

Denkt man fih nun die Maſchine in Ruhe und alle Ventile 
gefchloffen, dann aber den Griffhebel P' durch den Wärter fo weit 
gehoben, daß ber Sektor der Are 3 unter den ber Are 2 greift, fo 
fällt da8 Gegengewicht der Are 3 nieder und öffnet das untere Aus. 
trittöventil; gleichzeitig aber hebt der Heine Hebel c vermittelſt feiner 
vertifulen Stange die Falle u aus, das Gegengewicht o fällt nieber, 
und es öffnet ſich aud) das obere Eintrittöventil. Der Kolben beginnt 
feinen Niedergang und nimmt in feiner Bewegung die Steuerftange T 
mit. Nachdem bdiefe einen gewiſſen Theil ihres Wegs zurüdgelegt 
hat, trifft die Knaggeſt gegen die gehobene Tate k und drückt fie 
nieder. Dabei wird das Gegengewicht gehoben und bis zum Ende 
des Stolbenhubs in gehobenen Zuftande erhalten. Der Dampf wirkt 
jest durch Erpanjion. Ä 

Kurz vor Vollendung des Kolbenwegs brüdt eine andere (in ber 
Zeichnung nicht fichtbare) an der Steuerftange befeftigte Knagge ben 
Griffhebel P nieder und bewirkt dadurch den Verſchluß des untern 
Austrittsventils. Dabei geht auch die Stange des Fleinen Hebel! c 
nieder, und die Yalle u fällt in den Eeftor der Are 1 ein. In dieſer 
Lage wird die Are bis zur nächſten Umſteuerung feftgehalten, und bie 
Rnagge t kann bei der Aufmwärtsbemegung der Steuerftange T keinen 
Einfluß auf fie ausüben. Das Nieverbrüden des Griffhebeld P hat 
aber auch nod) die Wirkung, daß das Gegengewicht der Are 2 frei, 
das obere Austrittsventil aljo geöffnet wird. Durch die Drehung, 
welche hierbei der Are 2 ertheilt wird, wird vermittelft des Hebels c' 
die alle u! nievergebrüdt, das Gegengewicht der Are 4 ansgelöfet 
und das untere Eintrittöventil geöffnet. Kolben und Steuerftange 
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beginnen ihren Rückweg. Sind fie bis dahin geftiegen, wo bie Er- 
panfion ihren Anfang nehmen joll, jo hebt die Knagge t! die Tate k' 
und fchließt dadurch das Eintrittöventil, das fo lange gefchloffen 
bleibt, bis eine (in der Zeichnung nicht fichtbare) Knagge den Griff- 
bebel P' hebt und dadurch von neuen eine Umfteuerung bewirkt. 

Die Gegengewichte o, 0o', 0? find, damit man ihren Einfluß 
nad Bedarf reguliren kann, an Hebeln verfchiebbar, die um die Aren 
y, y', 3? drehbar find. Die Yallen u und u! find ſchwer genug 
gemacht, um die Seltoren mit Sicherheit feitzuhalten. Die Knaggen 
der Stenerftange endlich ſind mittelft Preßfchrauben befeftigt, Damit man 
ohne Mühe den Erpanfionsgrad abändern Tann. 

Gemwöhnlicher no, als die doppeltwirkenten, find die einfach 
wirfenden Cornwaller Mafchinen, zum Betriebe von Pumpwerken. 
Die einfachfte Anordnung derjelben befteht darin, daß man ven Zylinder 
unmittelbar über den Schacht ftelt und das Geftänge in bie Fort⸗ 
jegung der Dampfkolbenſtange legt; in diefem alle treibt der Dampf 
ben Kolben nad) oben, während das Gewicht des Pumpengeftänges, 
durch ein Gegengewicht gehörig regulirt, ihn wieder nad) unten zieht. 
In manchen Fällen jevoh, namentlih wenn der Erbboben in ber 
Umgebung der Schadytmünbung feinen fiheren Grund liefert, ift man 
gezwungen, die Dampflolbenftange mit den Pumpengeftänge durch 
einen Balancier zu verbinden. Dann wirb ver Kolben durch ben 
Dampf nad unten und durch das Geftänge nach oben getrieben. 

Die Umfteuerung erfolgt hierbei wieder durdy einen Hebelmecha⸗ 
usmus, der im Wejentlichen eine vereinfachte Modififation der eben 
befchriebenen Hebelfteuerung für doppeltwirkende Mafchinen ift und 
folgende Aufgabe zu erfüllen hat: Wenn ver Kolben in der Richtung 
nach unten (unter Vorausfegung einer Balanciermafchine) einen ge⸗ 
wifien Theil feines Wegs zurüdgelegt hat, fo muß das Zutritts- 
ventil fich fchließen, während das Austrittöventil durch die volle Hub- 
höhe offen bleibt und ven unteren Zylinderraum in Verbindung mit 
dem Kondenfator erhält. Hat der Kolben beinahe das Ende feines 
Wegs erreicht, jo ſchließt fid) das Austrittöventil, und es öffnet ſich 
das fog. Sleihgewichtsventil, ein Ventil, durch welches ein Theil des 
über der Kolbenfläche befinplihen Dampfes in den Raum unter dem 
Kolben übergeführt wird. Dadurch ftellt ſich Gleichgewicht zwiſchen 
den Dampfdrücken auf -beiven Seiten des Kolbens ber, und ba ber 
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Balancter an ver Schachtfeite ftärker als an der Zylinderſeite belaſtet 
ift, fo kann nun das Geftänge hinunter, und der Kolben hinaufgehen. 
Zur NRegulirung des ©eftängnieberganges bedient fih Birkinbime 
(Civ. Eng. 1854) eines Hülfsventil®, welches er mit dem Gleichge⸗ 
wichtöventil in Verbindung bringt. 

Eine foldye Bentilfteuerung, wie fie in neuerer Zeit von Reuleaur 
(Schweiz. Bol. Ziſchr. 1856) vorgefchlagen worden ift, zeigt Fig. 112 
auf Tafel 53. Der Dampf fommt bier durch das Rohr A vom Keſſel 
ber; das Regulirventil führt ihn in den Bentilfaften B des Einlaß- 
ventil8; dieſes leitet ihn nach unten in den Kanal C, ver über ben 
Kolben führt, und zugleidh in da8 Gehäuſe C, des Gleichgemwichtd« 
ventild. Diefes läßt nach beendigtem Niedergange den Dampf durch 
ben Kanal D unter den Kolben treten, und babei wirb zugleich das 
Gehäufe D, des Austrittsventils mit Dampf gefüllt. Endlich läßt, 
nachdem ber Kolben wieder oben angekommen ift, das Austrittöventil 
den Dampf durch das Rohr E nad) dem SKondenfator abftrömen. 
Diefe Bentilanorbnung zeichnet fi) durd Einfachheit aus, melde 
befonders durch die eigenthümliche Konftrultion des Regulir⸗ und bes 
Gleichgewichtsventils erreicht ift. 

Da die Laft, welche eine Dampfmaſchine zu überwinden hat, 
faft immer veränderlich ift, fo muß man eine Vorrichtung anbringen, 
melde nad) gewiflen Zeitabfchnitten, etwa nach jedem vollendeten 
Kolbenfpiel oder Kolbenhub, die Mafchine in Stillſtand verfegt und 
bie Zeitdauer eines folchen Stilftands von der Größe des Wider 
ftands abhängig macht. Dergleichen Vorrichtungen heißen Katarakte 
(cataracte, cataract). 

Fig. 113 ftellt einen der beiden Katarakte dar, welche an ber 
von der Societe Coderill in Seraing gebauten und im Jahre 1853 
aufgeftellten, direktwirkenden, zweizylindrigen Fahrkunſtdampfmaſchine 
auf dem Mariaſchachte zu Przibram (v. Hauer in den „Erfahrungen 
im berg- und hüttm. Mafchinen-, Bau» und Aufbereitungswefen, zus 
fammengeft. v. Rittinger, 1856) angewenbet find. C ift ein guß 
eiferner, beftändig mit Waſſer gefüllter Kaften, in meldhem das eben- 
falls gußeiferne Kolbenrohr U mittelft einer angegofienen Platte bes 
feftigt. if. In dieſem Rohr bewegt fi), durch eine Stopfbüchſe und 
einen Mefjingring abgedichtet, der meflingene hohle Plumgerkolben t, 
welder an feinem gefchloffenen Boden vermittelt Schraube und 
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Mutter b mit der Kolbenſtange q verbunden iſt. Am unteren Ende 
des Pumpenrohrs ift das Saugventil c, welches ſich blos nad innen 
öffnet, angebracht; dasfelbe ift ein einfaches Tellerventil und mit bem 
Führungsbolzen i verfehen, der durch die Mitte des Ventilſitzes geht. 
Die Mutter e begrenzt die Hubhöhe des Ventils. Seitwärts ift an 
das Pumpenrohr das meflingene Rohrſtück g angefchraubt, in welchem 
fi der Hahn f befindet. Mit dem Hahne f ift der Hebel h verbun- 
den, an deſſen Ende die Stange k fo angefchloffen ift, daß man 
durch Heben oder Senken verfelben, was man vermittelft eines Hand» 
rãdchens bewirkt, den Hahn f mehr oder weniger öffnet. Wenn ber 
Bumpenfolben t nad) aufwärts bewegt wird, fo faugt er Waſſer, ſo⸗ 
wobl durch den Hahn f, als durch das Bentil c; wird er aber ab» 
wärts bewegt, fo drüdt er das Waſſer aus dem Pumpenrohr blos 
durch den Hahn f hinaus. Die Zeit, welche hierzu nöthig ift, und 
fomit auch die Dauer des beabfichtigten Stillftande® der ganzen Ma» 
fhine wird Heiner ober größer, je nachdem der Hahn mehr oder 
weniger geöffnet ift. 
Auf zwei Stänvern, welde am Rande des Kataraftlaftens be 
feftigt find, ruht die Welle o des Katarakthebels j, an deſſen rechtem 
Arme die Kolbenftange q dur einen Bolzen befeftigt und das Ge⸗ 
wicht 1 mittelft einer Tragftange aufgehängt if. Mit dem linfen He 
belarme ift die Sataraftftange s und bie Kette m beweglidy (durch 
Bolzen), und ver Hafen p durch zwei Schrauben, alſo unbeweglich, 
verbunden. Die Slettenjcheibe n, an welder vie Kette m befeftigt 
if, dreht fih um die Welle r und trägt an ihrem Umfang eine 
Knagge u. In gemeinfchaftlicher Ebene mit ihr ift an dem Katarakt⸗ 
kaſten die Feder y befeftigt, melche bei z wulftförmig und am oberen 
Ende hakenförmig ausgeſchmiedet ift und durch eine zweite Feder v 
nach außen gebrüdt wird. Die Welle r fteht durch eine Gelenkver⸗ 
bindung x mit der Steuerftange in Verbindung, und zwar fo, daß 
die Welle mit ihrer Scheibe n beim Aufgange der Steuerftange nad) 
rechts und beim Niedergange nach links gedreht wird. Das freihängende 
Gewicht 1 fucht den Hebel j um feine Are zu drehen; dies kann aber 
fo lange nicht erfolgen, al8 der Hafen p an dem Halen ber Feder y 
feftgehängt ift. Der Hafen p wird erft dann gelöft, wenn bie Steuer: 
ftange bei ihrem Niedergange vie Kettenfcheibe n dreht, die Knagge u 
mit dem Wulfte z in Berührung bringt und bie Feder y zurückdrückt. 
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Die Theile find fo geftellt, daß vie Löfung bei dem emen 
Ratarafte kurz vor Beendigung bes einen Hubs und bei dem 
anderen vor Beendigung des nächſten Hubs der Fahrkunſtgeſtänge ge 
ſchieht. 

Beim höchſten Stande der Steuerſtange ſind beide Eintrittsventile 
geſchloſſen; der Kolben des linken Zylinders hat ſeine höchſte, der des 
rechten feine tiefſte Stellung. Jetzt iſt der rechte Katarakt in Thätig- 
feit; der Hebel j desſelben wird durch bie Wirkung bes Gewichts 1 
um feine Are gedreht, und der linfe Arm vesfelben drückt daher bie 
Rataraktitange s nach oben. Erft nachdem der Pumpenkolben das 
Waſſer durch den Hahn ausgepreßt, und die Sataraftftange unter 
deſſen eine gewiſſe Höhe erreicht hat, bewirkt biefe legtere die Eröff- 
nung des rechten Eintrittöventild, den Aufgang des rechten Kolbene 
und den Niebergang der Steuerftange, während gleichzeitig der linke 
Kolben durch das Gewicht feines Geftänges niedergezogen wird. Durch 
den Niedergang der Steuerftange wird die Kette m des rechten Ka⸗ 
taraftes auf tie Scheibe u aufgerollt, woburd ber linfe Arm des 
Hebels j mit der Kataraktſtange s herabgezogen und der Haken p unter 
ven Hafen der Feder y eingehängt wird. Zugleich faugt der Pum⸗ 
penkolben t Waſſer und’ bereitet dadurch die Kataraftpumpe zu neuer 
Wirkſamkeit vor. Während diefer Bewegung ift der linke Kataralt 
unthätig; erft gegen Ende des Kolbenhubs wird vie Settenfcheibe ge- 
breht, der Hafen ausgelöft und das Gewicht frei gemacht. Bon nun 
an beginnt der linfe Katarakt das Waffer auszuprefien, und bewirkt 
dadurch einen neuen Stillftand der Mafdjine. 

Da bei diefer Anordnung die Bewegung des Sataralthebels erft 
furz vor Beendigung des SKolbenhubs beginnt, fo hängt die Dauer 
der Pauſe, welche im vorliegenden Fall den Zwed bat, der fahrenden 
Mannfchaft zum Uebertreten von einem Geftänge auf das andere bie 
erforderliche Zeit zu laffen, lediglich von ver Oeffnung des Hahnes 
‚in ber Sataraftpumpe ab, ift aber unabhängig von der Dauer bes 
Kolbenhubs felbft, während, wenn die Bewegung des Kataraktes 
gleih am Anfange des Hubs beginnt, die Paufe um fo kürzer auß- 
fällt, je länger der Hub dauert, und umgefehrt. 

Disweilen verbindet man auch zwei Katarafte in ber Weife, 
daß der eine zum Deffnen des Dampfventils und der andere zum 
Deffnen des Gleichgewichtsventils dient. 
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Ein fehr einfacher Kataraft, bei welchem das Saugventil felbft 
zum Auspreſſen des Waſſers benutt wird, ift im Atl. univ. 1857 
abgebildet. Hier ruht die Stange des Eaugventild auf einem Hebel, 
vermittelft deſſen es nach Bedarf mehr oder weniger hoch über feinen 
Sit geftellt, und fein Ausgangsquerfchnitt größer ober Heiner gemacht 
werben Tann. 

Woolf’fhe Mafhinen. Bei den zweizylindrigen Mafchinen, 
welche nach ihrem Erfinder Woolf'ſche genannt werben, ift der Dampf 
zuerſt mit feiner vollen Spannung in einem Fleineren Zylinder thätig 
und gebt dann, nachdem er in biefem fi) gar nicht ober nur in ges 
ringem Grabe erpandirt bat, in einen größeren über, in weldem er 
durch Erpanfion arbeitet. Die Bemegungen beider Solbenftangen 
werben auf eine gemeinjdaftliche Welle übertragen. Gewöhnlich find 
biefe Maſchinen mit einem Balancier verſehen, und zwar fteht der 
Heine Zylinder zwifchen dem großen 'und dem Balanciermittel unter 
dem Balancier, fo daß fein Kolbenhub Kleiner wird, als ver des 
großen Zylinders. M'Naught (Technolog. 1847; Pract. Mech. Journ. 
1848) ftelt, um die Dimenfionen des Balancierd verkleinern zu 
Können, die beiden Zylinder auf die entgegengefegten Seiten besfelben, 
gibt aber auch wieder ihren Kolben verjchievene Hubhöhen. 

Die Steuerung diefer Maſchinen wird theils durch Schieber, 
theils durch Ventile bewirkt. Eine fehr gewöhnliche Anordnung befteht 
derin, daß die Dampfwege des Heinen Zylinders, der durch einen 
Schieber geftenert wird, im zwei Bentillammern eimmünben, von 
denen bie eine oberhalb und die andere unterhalb des großen Zylinders 
liegt. Jede Kammer enthält in geirennten Räumen zwei Ventile, ein 
Eintrittö- und ein Außtrittöventil, von denen je zwei eine gemein« 
Ihaftliche Bewegung haben. Beim Niedergang des Kolbens find das 
obere Eintrittd- und das untere Austrittsventil, beim Aufgang Das 
untere Eintritts⸗ und das obere Austrittsventil geöffnet. Dei ber 
zweizylindrigen Mafchine von Barcot, die in Ourscamp aufgeftellt 
it (Publ. ind. t. 10) ift ver Schieber des Kleinen Zylinders ein 
Ranalfchieber, durch deſſen Kanal der Danıpf nad) zwei von einan- 
der getrennten Dampfwegen gelangen kann. Die Bentilftenerung bes 
großen Zylinders wird aud) häufig durch Schieberjteuerung erſetzt. 

Nillus und Alerandre (Publ. ind. t. 7) bewirken die Steuerung 
durch einen einzigen Schieber. Derſelbe it ein Kanaljchieber und läßt 
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bei feiner geringen äußeren Dedung ven ‘Dampf zu feinen beiden 
Seiten in die Dampfwege des Heinen Zylinders eintreten; der Kanal 
leitet ihn aus dem Heinen Zylinder in den großen, und ber innere 
Kaum des Kanaljchiebers and dem großen Zylinder in den Konden⸗ 
fator. Die Erpanfion im Heinen Zylinder fann hier nur durch Dedung 
hervorgebracht werben. Gebr. Mazeline (Publ. ind. t. 7) wenden 
ebenfalls nur einen Schieber an. Derfelbe liegt zwifchen ben beiden 
Zulindern und befteht aus einer auf beiden Seiten gehobelten Platte 
mit zwei quer durchgehenden Kanälen für den Eintritt bes Dampfes 
und einer Höhlung für den Austritt desfelben auf der Seite bes 
großen Zylinders. Die Dampfwege ber beiden Zylinder haben eine 
folhe Tage, daß, wenn der frifhbe Dampf durch ben einen Quer⸗ 
anal in ven Meinen Zylinder und der erpandirende Dampf durch den 
anderen Querlanal aus dem Meinen in den großen Zylinder tritt, ber 
abgenutte Dampf durch die Aushöhlung nach dem Kondenfator abfträmt. 
Die zweizylindrige Mafchine von Swift und Derham (Lond. Journ. 
1857) hat zwar zwei Schieber, viefelben find aber an eine gemein- 
ſchaftliche Stange angefchloffen. Sie haben doppelte, rechtwinklig ober 
parallel zu einander Tiegende Arbeitsflädhen, welche wieder fo an- 
georbnet find, daß fie den Zufluß und die Abftrömung des Dampfes 
für die beiden Zylinder abwechſelnd reguliren. 

Eine Abänderung der Woolf'ſchen Maſchine ift die von Sims, 
in ihrer neueften Konftruftion im Pract. Med. Journ. 1850 abge 
bildet. Bei diefer Mafchine liegen bie beiden Zylinder in einer ge- 
meinfchaftlihen Are, und die beiden Kolben haben eine gemeinfchaft- 
lihe Stange. Der frifhe Dampf fchiebt ven fleinen Kolben nach ber 
einen Richtung, tritt nach vollendetem Hube hinter den großen Kolben 
und bemegt diefen durch feine Erpanfionswirfung nad) ber entgegen- 
gefeten Richtung. Beim Hingang befteht die Gegenwirkung in dem 
Drude, den die Spannung im Kondenſator auf die große Kolbenfläcdhe 
ausübt, beim Rüdgange in dem ‘Drude, den der erpanbirende Dampf 
der Tleinen Kolbenfläche entgegenfetzt. Der Raum zwiſchen beiden 
Kolben fteht mit dem Kondenfator in Verbindung. Zur Steuerung 
dient ein gewöhnlicher Dförmiger Schieber. 

Woolf'ſche Mafchinen mit Über einander ftehenven Zylindern und 
gemeinſchaftlichen Kolbenftangen find u. U. angegeben worden von Cole 
(Med. Mag. 1848) und Lloyd (Prakt. Med. Jonrn. 1851), mit 
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getrennten Kolbenfiangen vorn Scribe (Gen. ind. 1856). Eine lie 
gende Woolf'ſche Mafchine aus der Fabrif von Hambruch, Vollbaum 
und Komp. in Elbing ift abgebilvet und befchrieben im Bolyt. Journ. 
1858. Gilman (Pond. Journ. 1838) ftellt die beiden Zylinder in 
einander; ber Kolben des großen muß alfo ringförmig werben. 

Dszillirende Maſchinen. Diefe Mafchinen find einfach und 
fompenbiös, infofern als durch die Schwingungen, die dem Zylinder 
ertheilt werben, die Kurbelitange entbehrlih wird. Sie find alfo vor- 
züglich da anzuwenden, wo es auf Raumerfparniß mefentlich ankommt, 
wie auf Dampfbooten oder zum Betriebe einzelner Arbeitsmaſchinen, 
mit denen fie direft verbunden find, wie Eifenhämmer, Scheren u. ſ. w. 
Auf der anderen Seite haben fie auch mehr over minder erhebliche 
Nachtheile: die Dampfvertheilung ift Tomplizirt und muß fehr forg- 
fältig ausgeführt fein, wenn nicht Dampfverlufte entftehen follen; die 
Schwingungsaren verurfadyen bebeutende Reibung, befonders wenn ber 
Dampf durch diefelben eingeführt wird; vie Lager der Schwingungs⸗ 
ren nutzen ſich rafch ab, und endlich ift aud damit ein Arbeitsverluft 
verbunden, daß bie Trägheit der Zylindermaffe mit jedem Hube über- 
wunden werben muß. 

Eine fehr einfahe Maſchine diefer Art, die Scholl in feinem 
„Führer zc., 4. Aufl,“ befchreibt, ift in Fig. 114 und 115 barge 
ſtellt. A ift der Dampfzylinder, an weldhen zwei hohle Zapfen BB 
angegoffen find. Durd die Stopfbüchfe C geht die Kolbenſtange D 
bireft nach dem Krummzapfen E, deſſen Warze fie mit einem Kurbel⸗ 
ſtangenkopf umfaßt. F ift die Kurbelwelle, G das Schwungrad. Das 
eine Zager H ver Kurbelwelle ift auf dem Rahmen T feftgefchraubt, 
weldyer auch die Lager für die Zylinderzapfen B,B trägt. Die Rohre 
a nnd o treten, mittelft ver Stopfbüchſen b und d gedichtet, in bie 
hohlen Zapfen des Zylinders ein. Bon dem Tampfrohr a führt ein 
Kanal in den Schieberkaſten e, in welchem ſich ein gewöhnlicher 
Mufchelichieber n befindet. Der gebraudte Dampf wird durch den 
Schieber hindurch nach c geleitet und entweicht von ba in bie freie Luft. 
Beim Gange der Maſchine bewegt fi) ver Kolben im Zylinder hin und 
ber; da aber ber Kopf der Kolbenftange gezwungen ift, ſich mit ber 
Kurbelwarze im Kreife zu drehen, fo muß der Zylinder um vie Mittel⸗ 
punfte ver Zapfen BB ſchwingen. Diefe Bewegung des Zylinders hängt 
alfo genau mit der Stellung bed Kolbens zufammen, und man Tann 
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fie daher dazu benutzen, dem Schieber feine Bewegung zu’ ertheilen. 
Dies wird dur bie Gelenkverbindung ghikjm vermittelt. Die 
Schieberftange g tritt durch die Stopfbüchſe f des Schieberfaftend nad) 
außen und wird von tem auf der Are i fitenden Hebel h gefaßt. 
Ein zweiter auf i befeftigter Hebel k ift mit dem Lenker j verbunden, 
welcher bei m einen mit dem Rahmen T feft verbundenen Drehpunkt 
bat. Bei dem Auf⸗- ımb Abfchwingen der Are i müfjen deren Hebel 
h und k, durd den Lenker j gezwungen, eine um i ſchwingende Be- 
wegung annehmen, und dieſe ift e8, welde den Ecdieber anf feinem 
Spiegel hin und her rüdt. Die Dimenfionen der Theile und bie Rage 
der Punkte m und i find fo gewählt, daß der Schieber rechtzeitig: bie 
Dampfwege öffnet und verbedt. Ein Voreilen des Schiebers ift indeß 
bei diefer Steuerungsart nicht zu erreichen. Verſieht man dagegen bie 
Maſchine mit einem Exrzentrif, fo läßt fih das Voreilen fehr gut an- 
bringen. 

Faivre (Publ. ind. t. 1) gibt eine oszillirende Mafchine an, bei 
welcher die Steuerung ohne Schieber bewirft wird. Der Zylinder 
ſchwingt an feinem unteren Ende um eir n Kugelzapfen, der in eine 
Fugelförmige Pfanne genau paßt. Die Kugel ift mit zwei bis in das 
Innere des Zylinders gehenden Deffnungen durchbohrt, und zwei eben 
ſolche Durhbohrungen find in der Pfanne augebraht und mit ben 
Dampfwegen des Zylinders fo verbunden, daß beim Schwingen be: 
felben die Deffnungen der Kugel und der Pfanne abwechſelnd zufam- 
mentreffen und fo bie Dampfvertheilug bewirken. Mit feitlicher 
Dampfeinftrömung, übrigens aber auf demfelben Prinzip berubend, 
find die Mafchinen von Lindner und Hoppe (Berl. Ausſt. 1844) und 
von Tousley und Read (Parif. Ausft. 1855) eingerichtet. 

In den Jahren 1842 und 1843 tauchte eine Mopdififation der 
oßzillirenden Mafchinen auf, bei welcher der Zylinver feitfteht und nur 
die Kolbenftange oszillirt. Dies wird dadurch bewirkt, Daß man die 
Stopfbüchſe, durch melde die Kolbenftange hindurchgeht, in feitlicher 
Richtung beweglich macht (Die. Mag. 1843, Civ. Eng. 1845, Brevets 
1845). Nenerlich befchreibt Young eine folde Mafchine im Civ. 
Eng. 1856. 

Trunk engines. Den Zwed der Raumerfparniß fucht man 
auch durch die Mafchinen mit hohlen Kolbenftangen (trunk engines) 
zu erreichen. Eine ſolche Mafchine ift in Sig. 116 im Durcchfchnitt 
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Dargeftellt. Ar dem Kolben ift die hohle Kolbenftange (trunk) be- 
feftigt, deren Flächeninhalt ungefähr dem halben Querſchnitt des 
Zylinders glei ift; in dieſer befindet fich die Kurbelftange, welche 
durh den Krummzapfen die Bewegung auf die Echwungrabwelle 
überträgt. Der Tampf tritt durch das Dampfrohr und die Droffele 
Hoppe in den Schieberfaften und wird von bier aus vermittelft 
des Schiebers abwechjelnd durch den Kanal am Boben des Zylinders 
und durch den Kanal, der die Verbindung mit der oberen Kolbenfläche 
vermittelt, in ben Zylinder eingeführt. Gleichzeitig findet ein ent 
jprechender Dampfabfluß durch den britten Kanal Statt. Der Ein- 
fachheit wegen ftellen wir uns die Mafchine zunächft ohne Erpanfions- 
wirfung vor, Beim tiefften Kolbenftande beginnt der Schieber ſich zu 
heben und läßt durch den Kanal unter den Kolben friihen Dampf 
einftrömen. Da hierbei auch der zweite Kanal offen ift, fo wird 
zugleich der obere Theil des Zylinters mit Dampf gefüllt, und der Kol- 
ben wird wegen der Querſchnittsdifferenz feiner beiden Flächen auf- 
wärts bewegt. Dabei wird der oberhalb befinnlihe Dampf in ben 
Scieberfaften zurüdgebrüdt und alfo auch zur Wirkſamkeit unter 
dem Kolben gebracht. Beim höchſten Kolbenftande ift der Schieber fo 
weit niedergegangen, daß ver untere Kanal mit dem Austrittsrohre 
in Kommumikation tritt. Bon jest an wirft der Dampf nur nod 
auf die obere ringförmige Fläche des Kolben und treibt, Da bie um- 
tere volle Fläche mit der Atmofphäre oder dem Kondenſator in Ber- 
bindung fteht, ven Kolben nach unten. Damit die Kraft beim Nieder⸗ 
gaug ebenfo groß werbe, als beim Aufgang, muß 
z(? — d’)p— ad’g = zd’p — r (d?— d,?) p oder 








d=d V p— 49 
2p 

fein, wenn d ben Durchmeffer des Kolbens, d, den der Kolbenftange, 
p bie Dampfipanuung und q den Gegendruck bezeichnet. | 
Bei Maſchinen mit Exrpanfion gibt man entweder dem Cchieber 
eine größere Dedung und größeres Voreilen, oder man führt der obe- 
ren Kolbenfläche ven Dampf durch eine befondere Kanımer zu, in wel 
cher ein Erpanfionsfcieber liegt. Es ift einleuchtend, daß in dieſem 
Bulle von der Sleihförmigfeit des Dampfdrucks bei der Bewegung 
nach ben beiden Richtungen abgejehen werben muß. Zeichnung und 
Beſchreibung einer von Bramwell konſtrnirten Erpanfionsmafchine biefer 
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Art findet fih im Med. Mag. 1855. Eine Verbindimg von zwei 
mit Erpanfion wirkenden Trunkmaſchinen, die durch rechtwinklig gegen 
einander verftellte Kurbeln eine gemeinfchaftliche Welle treiben, befchreibt 
Humphrey im Rep. of Pat. Inv. 1856. 

Rotirende Dampfmafhinen. Der Umſtand, daß die bin 
und ber gehende Bewegung des Kolbens mit wenigen Ausnahmen 
immer in eine votirende Bewegung einer Welle umgefeßt werben muß, 
und daß ſich in Folge hiervon eine große Anzahl Zwifchentheile noth⸗ 
wendig machen, erflärt das fo wiederholt rege gewordene Beftreben, 
eine rotirende Bewegung durch den Dampf unmittelbar zu erhalten. 
Es ift num auch nicht zu läugnen, daß die Mafchinen dadurch wefent- 
ih an Einfachheit gewinnen und auf einen verhältnißmäßig fehr ge- 
ringen Raum zufammengebrängt werben; aber bisher iſt es noch nicht 
gelungen, ein in allen Stüden tüchtiges Mafchinenfuften auf dieſes 
Prinzip zu gründen. Meiſtentheils nuten fich die Theile raſch ab und 
geben vielfach) Beranlaffung zu Dampfverluften. 

Avery's Mafchine (Mech. Mag. 1836) ift nad) Art des Segner- 
hen Waſſerrades Fonftruirt. Der Dampf wird in eine hohle Welle 
geleitet, bie mit zwei rechtwinklig abgezweigten Seitenröhren drehbar 
in einem verfchloffenen Behälter angebradt if. An den Seitenröhren 
befinden ſich Oeffnungen, durch welche der Dampf ausftrömt, wobei 
er auf bie Rückwand eine Reaktion ausübt und ber Ausftrömunge- 
richtung entgegengejettt Dad Rad umbdreht. Auf dasſelbe Prinzip find 
die Mafchinen von Perkins (Rep. of Pat. Inv. 1837), von Gilman 
nah Art der Fourneyron'ſchen Turbinen (Lond. Journ. 1838), von 
Baltrinert mit mehreren in einander geftellten Rädern (Compt. rend. 
1844), von Ifoard und Mercier, welche die Verdampfung des MWaj- 
fer8 im Rabe felbft bewirken (Bull. de la soc. d’enc. 1846), von 
Gaftelin-Guerin (Mon. ind. 1847) und von Carter (Civ. Eng. 1853) 
durch Vermittelung von Waffer, gegründet. Auch Lepeyre (Compt. 
rend. 1849) will durch dieſe Dampfturbinen eine beträchtliche Ver⸗ 
mebhrung der Nugleiftung des Tampfes erzielen. M'Kechnie und Nas- 
mouth (Prakt. Mech. Journ. 1848), die ebenfalld vergleihen Mafchinen 
ausgeführt haben, benugen fie zum direkten Betriebe von Ventilatoren 
und Kreisſägen. Dunbonald und Cochrane (Galy-Cazalat, Mém. 
theor. et prat. sur les mach. & vap. 1837) befeftigen, wie fig. 117 
zeigt, einen ſich drehenden Flügel oder Kolben A an der Kolbenftange 
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B, welche bie ihr mitgetheilte rotirende Bewegung weiter fortpflangt. 
A und B drehen ſich dampfdicht in einem Zylinder C. Die beiden 
Zylinderoberflächen D und G, welde durch die Querftüde NN an 
einander feitgehalten werben, fchließen einen hohlen Raum ab, durch 
welchen der Dampf, nachdem er gewirkt bat, feinen Abzug nehmen 
kann. Die äußere Zylinderoberflähe D ift mit dem Zylinder C in 
Berührung und bildet mit ihm einen fichelförmigen Raum S, in wel- 
dem fich der Hohlzylinder jo dreht, daß er den Zylinder C immer in 
einer und berfelben Linie bei X X berührt. Der Flügel A durchläuft ven 
ganzen Raum des größeren Zylinders und gleitet dabei Durch die Oeff⸗ 
mung zwiſchen ven beiden Halbzylindern EF, welche dampfdicht fomohl 
an ihn, als an die Seiten des Hohlzylinders anfchließen und in ben 
legteren fich drehen können. Der Dampf tritt durch die Deffnung Y 
in das Innere von GG, geht durch einen Rängenausfchnitt in ber 
Nichtung des Pfeild nad dem fichelförmigen Raume S, drückt hier 
einfeitig auf den Flügel A bei T und treibt benjelben vorwärts, wäh⸗ 
rend ber auf der anderen Seite bei M befindliche Toamıpf ſich in der Rich⸗ 
tung der Pfeile nady dem Hohlzylinderraume und von diefem durch K 
nach dem Konbenfator bewegt. An der Berührungslinie X X fteht alfo 
auf der einen Seite ver frifhe Dampf und auf der anderen ber luft⸗ 
verbünnte Raum. Da die Flügelfläche, gegen welde der Dampf 
brüdt, an verfchievenen Stellen verfchievene Größe bat, fo muß man 
zwei folcher Flügel mit gemeinfchaftliher Achſe anwenden und dieſelben 
fo ftellen, vaß der eine das Marimum feiner Wirkung ausübt, wenn 
der andere an ber Berührungslinie fteht, wo feine Wirkung Null ift 
Ueber die praftifche Brauchbarkeit diefer Mafchine enthält ver Civ. 
Eng. 1846 einen günftigen Bericht. Nach gleihem Prinzip find bie 
Maſchinen von Hackworth (Rep. of Pat. Inv. 1837), von Borrie 
(Med. Mag. 1844), von Hid (Lond. Journ. 1844), von Weftmacott 
mit vier Flügeln (Lond. Journ. 1847), von Faulcon (Mon. ind. 
1847), von Maudslay (Civ. Eng. 1852), von Kofjovith (Lond. 
Journ. 1852), von Jones und Shirreff (Prakt. Mech. Journ. 1856) 
u. U. konſtruirt. 

Ferner hat man die rotirenden Dampfmaſchinen auch in der Weiſe 
ausgeführt, daß man den Zylinder elliptiſch ausbohrte. Der in dem⸗ 
ſelben ſich drehende maſſive, an zwei diametral gegenüber liegenden 
Stellen dampfdicht abſchließende Kolben iſt auf einer Welle befeſtigt, 
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deren Mittelpunkt in der kürzeren Achſe der Ellipſe, aber exzentrifch 
fiegt. Die Erzentrizität der Ellipfe darf nicht zu groß fein, und bie 
Drehungsare ver Kolbenmwelle, die zugleih Schwungradwelle ift, muß 
bie Heine Are ver Ellipfe ungefähr bei '/, ihrer Länge fchneiben. 
Der Kolben hat einen Schlig, in welchem er ſich während feiner Dre 
bung radial verfchieben kann. Auf eine folhe Majchine nahm Galle 
way fchon im Jahre 1834 in England ein Patent. Später ift fie 
wieder von Wright und Hyatt (Prakt. Med. Journ. 1852) gebaut 
worben. 

Die Einrihtung der fogenannten Scheibenpampfmafhinen 
(disc engines), welde von der Patent Tisc Engine Company zu 
Birmingham in der Stärke ven 1—20 Pferbefräften gebaut werben, 
zeigt Fig. 118. Das Gehäufe abed bildet im Innern bei ab und 
cd ringsum einen Theil einer Kugelfläche; bie Seitenwände ad unb 
be find die Mantelflächen zweier abgeftumpfter Kegel. In der Mitte 
des Gehäufes liegt die Kugel k mit der daran befeftigten Scheibe m. 
Die Kugel k ift von dem Stern des Gehäufes dampfdicht umfchloffen; 
ebenfo ſchließt m dampfpicht an das Stugelgehäufe abed an. In k 
ift die Stange nv befeftigt, weldye an dem einen Eube mit der Kurs 
bel p fo verbunden ift, daß fie fid) in dem Kurbelfopf drehen Tann. 
Der Bügel q dient zur DBerfirebung der Stange nn. Bon e aus 
tritt der frifhe Dampf in das Gehäuſe ein, auf die eine Seite ber 
Scheibe m drückend. Vermittelft einer beſonderen Steuerung bewegt er 
dabei durch feinen Drud die Scheibe derart auf den Kugelflächen hin 
und ber, daß die Welle o eine drehente Bewegung anninmt. Der 
verbrauchte Dampf entweicht durch Das Kohr f. Ausführlicheres über 
dieſe Mafchine ift mitgetheilt in den Ann. des mines 1842. 

Bei Tiſchbein's Machine (Polyt. Centralbl. 1844) drehen fich die 
Zylinder felbit. 

Verwaudt mit den rotirenden ift die Maſchine von Shipten (Pond. 
Journ. 1850), weldher Kolben und Krummzapfen zu einem einzigen 
Organe fo mit einander verbindet, daß dasſelbe gleichzeitig eine gerad⸗ 
linige und eine rotirende Berregung annimmt. Es fer a in Fig. 119 
die Kurbel einer gewöhnlichen Dampfmaſchine an der Welle ce in der 
Stellung, bei weldher das Kraftmoment am größten if. Die ganze 
Dampfkraft wirkt in der Linie h unter einem je nad) der Yänge ber 
Kurbelſtange und der Stellung ber Kurbel variirenden Winfel. Co 
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lange der Krımmzapfen a den Raum zwifchen den Wänden ef des 
Dampfgefäßes, das hier die Stelle des Dampfzylinders vertritt, voll- 
fländig ausfällt, kann der in der Richtung ver Pfeile Über dem 
Krummzapfen zuftrömende Dampf benfelben in bie Stelling b brin- 
gen. In biefer Lage würde jeboch der Krummzapfen zu kurz fein, 
um den Ranm des Dampfbehälters in zwei Hälften zu trennen, und 
e8 würde Daher der Dampf bei d abftrömen. Um dies zu verhindern, 
muß man die Form des Krunmmzapfens fo abändern, daß bei jeber 
Stellung der Raum zwiſchen e und f vollftändig abgefchloffen wird. 
Diefer Bedingung entfpricht der Kreis gg, und es geht fomit der 
Krummzapfen in ein auf ber Welle c fitendes Erzentrit über. Tritt 
nun ber Dampf in der Richtung der Pfeile über das Exzentrik, fo 
geht dieſes in die Page ii über. Hieraus ergibt fi, daß ber Kolben 
außer feiner rotirenden Bewegung auch eine fortfchreitende annimmt, 
welche wie gewöhnlich durch eine Kurbel auf die Schwungrabdwelle zu 
übertragen ift. 

Anwendung von überhigtem Dampfe. Bei jever Dampf- 
mafchine ift unter übrigens gleichen Umftänven bie außgeübte Kraft 
proportional dem verbrauchten Volumen Dampf von beitimmter Span- 
nung. Wenn man nun durch eine geringere Wärmemenge, al® zur 
Erzengung eines beitimmten Volumens Dampf nothwendig ift, das 
Bolumen besfelben durch Weberhigung verboppeln kann, fo erhält 
man, da bie Spannung unverändert bleibt, die doppelte Kraft, braucht 
aber dazu weniger als das boppelte Brennmateriol. Nachdem auf 
biefen Vortheil Schon früher von Sorel im Jahre 1844, von Detmold 
(Lond. Yourn. 1846), Lloyd (Rep. of Pat. Inv. 1852) u. 9. hin- 
gewiefen worden war, haben in der neueren Zeit die mit überhitztem 
Dampfe betriebenen Mafchinen von Siemens und von Wetheren bie 
allgemeine Aufmerkfamtleit auf fich gezogen. 

Siemens (Kunft- u. Gewerbebt. f. Bayern, 1857) wendet Dämpfe 
von 5 Atmofphären Spannung an, welche ihre Wirkung in zwei Ar- 
beitszylindern und einem fog. Regeneratorzylinder in der Art ausüben, 
daß fie, wenn fie in dem einen Arbeitszulinder einfeitig gewirkt haben, 
jenes Dial nach dem Regenerator zurüdtreten und ſich dort durch eine 
Heine Portion friſchen Dampfes ergänzen, um von neuem in benjelben 
Arbeitözylinder zurüdzugehen. Alle drei Zylinder find mit Kolben 
verſehen, und je eine Seite des Regenerators fteht mit beiden Kolben⸗ 
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ſeiten je eines Arbeitszylinders in umunterbrochener Verbindung. Auf 
dem Rückwege vom Regenerator nach den Arbeitszylindern durchſtrei⸗ 
chen die Dämpfe, ehe ſie in den unteren Theil des Zylinders treten, 
engmaſchige Drahtſiebe und erhitzen ſich an dieſen, fo wie an dem 
direkt vom Feuer berührten Zylinderboden ſo ſtark, daß ſie beim Ein⸗ 
tritt in die untere Hälfte des Arbeitszylinders einen doppelt ſo großen 
Raum als vorher einnehmen. Es erfolgt nun die Bewegung, ba 
bie entgegengeſetzte Kolbenfläche durch Vergrößerung der Kolbenftange 
anf die Hälfte veduzirt ift, alfo auch nur die halbe Drudflädhe dar⸗ 
bietet. Hat der Kolben feinen Weg durchlaufen, fo wird die Span» 
nung buch ben jegt faugend in Wirkung tretenden Regenerator ver⸗ 
mindert, der Dampf geht durch die Drabtgeflechte zuräd, ſetzt dort 
feine überflüffige Wärme ab und gelangt mit urfpräünglider Span- 
nung und urfpränglichem Bolumen in den Regenerator, wo er erpan- 
bireud wirkt, während der zweite Arbeitszylinder in Thätigkeit tritt, 
und der Kolben des erften zurüdgeht. 

Aehnlich ift aud) die von Seguin (Compt. rend. 1855 u. 1857) 
angegebene Mafchine fonftruirt; doch ift diefelbe bis jet nur im Kleinen 
verfucht worden, während bie Siemens'ſche Mafchine auch in größerem 
Maßſtabe ſchon mehrfach ausgeführt, geprüft und vorteilhaft befunden 
worden if. Duméry's Projelt (Technolog. 1857) einer zweizylin- 
drigen Maſchine endlich läuft ebenfalls auf dasfelbe Prinzip hinaus; 
eigenthilmlich aber ift der VBorfchlag des Erfinders, wegen ver erhöhten 
Temperatur, der die Mafchinentheile ausgefegt find, Mineralfnbftangen 
als Schmiermittel anzumenden. Zu diefem Zwecke follen in die Kol 
ben» und Stopfbüchſenringe zwei Reihen Löcher eingebobrt, und in 
biefe Feine Zylinder aus Talk oder Graphit, welche durch Federn 
gegen die Zylinderwand anzubrüden find, eingefett werben. 

Gebr. Wethered (Parifer Ausftellung 1855) führen aus einem ger 
wöhnlichen Generator ein Schlangenrohr durd den Feuerraum und 
erhigen dadurch einen Theil des erzeugten Dampfes bis auf ungefähr 
200° C. Diefer überhigte Dampf trifft dann unmittelbar vor bem 
Eintritte in den Zylinder mit dem gewöhnlichen gefättigten ‘Dampfe 
von 121° im Dampfrohr zufammen, wo er bie im gejättigten Dampfe 
enthaltenen Waffertheile in Dampf verwanbelt. 

Verſuche über die Wirkung der mit überhitztem Dampfe be 
triebenen Mafchinen im Bergleihh mit ver Wirkung gewöhnlicher mit 
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befteht, daß dem Dampf während feiner Erpanfion im Zylinder atmo⸗ 
Iphärifche Luft zugeführt wird. 

Transportable Dampfmafchinen (Rofomobilen). Diefe 
Mofchinen, bie in der neueren Zeit (feit 1841) vielfach in der Land⸗ 
wirtbfchaft, bei Bauten, bergmännifchen Arbeiten u. |. w. zur Anwen⸗ 
bung gekommen find, find fleine Mafchinen von 4— 6 Pferdekräften, 
welche in Verbindung mit dem zugehörigen Keffel auf einem Räder⸗ 
geftelle liegen und fomit leicht transportirt werden können. ‘Der Keflel, 
ganz ähnlich dem Lolomotivfeffel, hat 24—40 Röhren vn 6—7 
Sentimeter Durchmefjer und etwa zwei Meter Länge. Dem entſpre⸗ 
hend ift aud) die Yenerung konſtruirt. Die Mafchine fteht oberhalb 
oder zur Seite des Keſſels; fie hat nur einen Zylinder und ift mit 
Schwungrad, Kiemenjcheibe oder Räderwerk und Zentrifugalregulator 
verjehen. Die Feuerung ift am hinteren Ende des Wagengeftelle®, fo 
dag man feuern und ſelbſt die Mafchine in Gang fegen kann, wenn 
bie Pferde vorgejpannt find. Der Zylinder liegt in der Negel bori- 
zontal; doch hat man auch andere Anordnungen. So ftellen Zurforb 
und Sohn den Zylinder vertifal an das Ende der Teuerung, um bie 
ganze Mafchine mit einem Mantel umgeben zu können, woburdh nicht 
allein dem Wärmeverlufte, fondern auch tem Roſten und ver Ab- 
nugung, benen die gewöhnlich frei liegenden Theile ſtark ausgefetzt 
find, vorgebeugt wird. Bei anderen Mafchinen (Hornsby, Aldin) 
fteht der Zylinder im Dampfrefervoir oberhalb der Feuerung, wodurch 
bie Kondenfation des Dampfes im Zylinder, fowie das Ansfrieren 
ber Röhren im Winter vermieden wird. ebenfalls muß der Zylinder 
wenigftens mit einem Mantel umgeben fein, durch welchen entiveder 
bie Dämpfe (Clayton), oder die heißen gasförmigen Verbrennungs⸗ 
probufte (Garrett) geleitet werben. - 

Negulirung der Bewegung Da die Kolbenkraft nicht nur 
bei Erpanfiond-, ſondern aud) bei Volldruckmaſchinen in jeder anderen 
Stellung des Kolbens eine andere ift, fo ift natürlich auch die Dreh⸗ 
kraft, welche vermittelft der Kurbel die Hauptwelle in Bewegung fett, 
veränderlid. Wenn Kurbelftange und Kurbel in eine gerade Linie 
fallen, ift fie Null; je mehr der Winkel zwiſchen beiden fid) 90° 
nähert, befto größer wird fie; und dann nimmt fie in nahezu gleichem 
Maße wieder ab. Dieſe Ungleichförmigfeit der Bewegung wirb befei- 
tigt oder wenigften® vermindert durch Anbringung eines Schwung- 
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rades (volant, fiy wheel), eines ſchweren auf die Kurbelwelle aufs 
gefeilten Rades, welches vermöge feiner Trägheit den Bewegungszuftand 
der Mafchine unverändert zu erhalten ſucht. Es ift einleuchtend, daß 
dasfelbe um fo fchwerer werden muß, je größer die Gefchwindigfeits- 
und Kraftdifferenzen find, alfo am fchwerften bei Erpanfionsmafchinen, 
fowie bei ſolchen Maſchinen, welche mit einer verhältnigmäßig kurzen 
Kurkelftange arbeiten. Gleichzeitig ift aber auch auf ben Grab ber 
Regelmäßigfeit, welchen der Gang ber Arbeitömafchinen erlangen foll, 
oder das Verhältniß, welches zwifchen der mittleren Geſchwindigkeit 
und der größten zuläffigen Abweichung von derſelben Statt finden 
fol, Rüdficht zu nehmen. Wird dieſer Grad der Regelmäßigkeit mit 
Ö, die Umdrehungszahl der Schwungradwelle mit u, bie Leiftung ber 
Maſchine in Pferdekräften mit L, und die Umfangsgefchwinpigfeit bes 
Schwungrads, in Metern, mit c bezeichnet, fo ift nad Weisbach für 
eine Maſchine ohne Erpanfion, deren Sturbelftange 5 Mal fo lang ale 
die Kurbel ift, das Gewicht 


L 
G = 9882 he’ 
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zu ſetzen. Unter benjelben Umftänden wird bei einer Maſchine miit 
breifaher Erpanſion 
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Das Schwungrad kann erheblich leichter und unter Umftänden, 
3 B. wenn es Bedingung ift, daß man die Maſchine fofort in Still 
ftand verfeben kann, wie bei Lafthebungsmafchinen, ganz entbehrlich 
werben, wenn man die Welle durch zwei Krummzapfen treibt, welche 
fo gegen einander verftellt find, daß, währen der eine in ber um 
günftigften Stellung fich befindet, der andere gerade die vortheilhajtefte 
einnimmt. Man bewirkt dadurch nicht nur, daß bie tobten Punkte 
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der beiden Kurbeln leichter überwunden werben, fonbern es wähert 
fih and in den Zwiſchenſtellungen die Summe der Kurbellräfte eimer 
fonftanten Größe. Bei völlig gleich gebauten Mafchinen, die zufammen 
eine Schwungradwelle treiben (Zwillingsmafdinen, machines 
jumelles), wird diefe Bebingung durch die Berftellung ber Kurbeln 
unter einem rechten Winkel erreicht. UWeberträgt man aber bei Woolf⸗ 
ſchen Mafchinen die beiden Kolbenkräfte durch zwei Kurbeln auf bie 
Schwungrabwelle, fo wird ber BVerftellungswinfel ein anderer und 
ändert fi namentlich auch mit den Erpanfionsgraben in den beiben 
Zylindern. Im Frankreich find die nad Woolffhen Syſtem konftruir- 
ten Mafchinen von Legavrian und Farinaur mit einer Berftellung 
ber Kurbeln um 158° fehr verbreitet. 
Bei diefen zmweizylindrigen Maſchinen reduzirt fih das Schwung- 
radgewicht unter Übrigens denſelben Berhältniffen, wie oben, auf 
G = 2593 


öuer’ 
oder frö= 1 
32’ 

G = 82976 1er 
wenn bie Mafchinen ohne Erpanfion arbeiten, und entfprechende Ber- 
minderungen find auch bei den Erpanfionsmaſchinen vorzunehmen. 

Die größte Regelmäßigkeit des Ganges ift wohl den dreizylindri⸗ 
gen Maſchinen von Legavrian (Publ. ind. t. 9) zuzufpredhen. Die 
felben beftehen aus einem Heinen Zylinver, in weldem ber, Dampf 
im frifchen Zuftande wirkt, und zwei großen, bie zwar den gleichen 
Hub des Kolbens, wie der Heine, aber nur die halbe Gefchwinbigkeit 
besjelben haben, und in welchen ber ‘Dampf burd feine Erpanfion 
arbeitet. Txog des hohen Expanſionsgrads, ben man anwendet, machen 
doch die dreifahe Kurbel, das mit der Kurbel des Heinen Zylinders 
verbundene, raſch gehende Schwungrab und enblid bie Rabverbin« 
dungen zwifchen den einzelnen Kurbeln, die auch als Schwungmaffen 
wirfen, den Gang der Mafchine zu einem fehr regelmäßigen. 

Um die Kraft der Dampfmafchine im unveränderten Gleichgewicht 
mit dem durch bie Arbeitsmaſchinen hervorgerufenen Widerftande zu 
erhalten, macht man jene von biefem abhängig, indem man entweder 
bie Menge des eintretenden ‘Dampfes, oder den Erpanfionsgrab der 
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Maſchine nach der Geſchwindigkeit ber Hauptwelle ſich felbfithätig 
reguliren läßt. Die Vorrichtungen, die zu dieſem Zwecke dienen, 
beißen Regulatoren (modérateur, governor). 

Der ſchon im Hauptwerke beſchriebene Watt'ſche Regulator 
oder das koniſche Pendel hat den Mangel, daß nach einer Ge⸗ 
ſchwindigkeitsͤnderung nicht wieder die normale Geſchwindigkeit her⸗ 
vorgerufen wirb, fondern eine, welche zwifchen der normalen Ge⸗ 
fchwinbigfeit und der dem geänderten Wiberftande oder der geänderten 
Kraft entjprechenden liegt. Denkt man fi nämlich verſchiedene 
Stellungen des Regulators und bie zu jeder gehörige Deffnung ber 
Danıpfllappe, und fett man voraus, daß die mittlere biefer Stellun⸗ 
gen zu ber Normalgefchwindigkeit der Mafchine gehört, jo wird, wenn 
der Rormalzuftand der Mafchine dur Ausrüdung einer Anzahl von 
Arbeitsmafchinen geftört wird, die Winkelgeſchwindigkeit fich vergrößern, 
die Kugeln werben ſich heben, und es wirb die Dampfflappe bis auf 
den Punkt gejchloffen werden, bei welchem vie zur Erhaltung bes 
Normalgangs erforberlihe Dampfmenge einznftrömen vermag. Im 
diefer Stellung müßte nun aud die Dampfflappe bleiben, wenn bie 
Mafchine ihre Normalgeſchwindigkeit behalten foll; aber dies würde 
bedingen, daß auch die Kugeln in ihrer neuen Stellung verharren, 
was wieder nicht anders erfolgen kann, als wenn bie gefteigerte Win» 
kelgeſchwindigkeit fortdauernd Statt findet. Da das lettere nun 
uicht möglich ift,, fo wird ſich beim Zurückgehen ver Knugeln eine ſolche 
zwifchen beiden Geſchwindigkeiten liegende Umdrehungsgeſchwindigkeit 
berfiellen, bei welcher ein Gleichgewicht zwifchen Bewegkraft und Wis 
derſtand eintritt; es wird aber dieſe Geſchwindigkeit nothwendigerweiſe 
größer ſein, als die Normalgeſchwindigkeit. Dieſer Uebelſtand macht 
fich um ſo mehr geltend, je weiter die Grenzen ſind, innerhalb deren 
der Regulator ſeine Wirkſamkeit entwickeln muß. 

Dies läßt ſich auch durch Rechnung zeigen. Bezeichnet a bie 
Länge einer Pendelſtange, & vie Winkelgeſchwindigkeit des Pendels 
und & ben Ausſchlagswinkel veffelben, fo ift 


Hieraus geht hervor, daß bei veränberlihdem Ausſchlagswinkel & 
und unveränberlich langer Penbelftange a die Winkelgeſchwindigkeit @ 
veränberlich wird. 


428 Dampfmaſchine. 


Dagegen wird © konſtant, wenn man a cos «, alſo die Sub- 
tangente der Kurve, nach welcher die Kugeln fi heben und fenten, 
zu einer fonftanten Größe macht. Die einzige Kurve, welche biefer 
Bedingung entfpricht, ift bie Parabel. Durch einen parabolifchen 
Regulator aljo, d. h. einen ſolchen Zentrifugafregulator, bei wel: 
hem die Kugeln fi nach einer Parabel beben und fenfen, erfüllt 
man bie Bedingung, daß die Mafchine fi) ımansgefetst mit Tonftanter 
Geſchwindigkeit bewegt. Hierauf ift der Regulator von Franke, in 
einem beſonderen Schriftchen befchrieben, gegrimdet. Dieſer Regulator 
wird erheblih einfacher, ohne an Brauchbarfeit zu verlieren, wenn 
man den tiefften, mittleren und höchſten Stand der Kugeln nad) der 
Parabelgleihung 


„Vi, 
& 


in welder x die Absciffe in der Richtung der Regulatorwelle und y 
bie zugehörige rechtwinklige Ordinate bezeichnet, beftimmt, durch bie 
gefundenen drei Punkte einen Kreisbogen legt und ben zugehörigen 
Mittelpunft als Drehaxe für den einen Arm eines koniſchen Pendels 
benutzt, bem dann ein auf biefelbe Weife beftimmter zweiter Arm wie 
gewöhnlich beigegeben wird (Polyt. Journ. Bd. 138). 

Sones (Prakt. Med. Journ. 1854) fucht den oben angedenteten 
Vebelftand des Watt'ſchen Hegulators dadurch zu vermindern, daß er 
auf die Stange, welche die Schwankungen ber Kugeln auf die Drof- 
ſelkllappe überträgt, Federn wirken läßt. Tiefe arbeiten der Auf und 
Niederbewegung der Stange entgegen und üben einen um fo größeren 
MWiderftand aus, je mehr die Stange nach der einen ober anderen 
Richtung bin ſich aus ihrer Normalftelung entfernt. 

Die Idee, welche dem Tifferenzialregulator von Gebr. Werner 
(Polyt. Journ. Bd. 98) zu runde liegt, ift folgende: Wenn bie 
Hülfe des Zentrifugalregulators eine Schraubenmutter, und bie zu 
regulirende Maſchine eine Schraubenfpinvel treibt, fo findet fo lange 
eine übereinftimmende Stellung beider Statt, als bie beiderſeits auf 
einander einwirkenden Geſchwindigkeiten einander vollkommen gleich find. 
Sobald aber die Mafchine eine fehnellere oder langfamere Bewegung 
annimmt, fo tritt eine Berfchiebung der Mutter an der Spindel ein, 
bie nach der einen oder anderen Seite gerichtet iſt und fo lange Dauert, 


Regulator. 429 


bis beide Geſchwindigkeiten wieder gleich geworden find. Dieſe Ver— 
ſchiebung wird auf die Drofjelllappe übertragen. Auch die Regula- 
toren von Whitelaw (Civ. Eng. 1852) und von Luttgens (Gen. ind. 
1853) beruhen auf viefem Prinzipe. 

Denfelben Zwed erreidyt man (Siemens, Farcot) ferner dadurch, 
daß man in zwei koniſche Räder, von denen das eine von ber Dampf⸗ 
machine aus und das andere von dem Echwungfugelregulator aus, 
und zwar in entgegengejeßter Richtung umgetrieben wird, ein drittes 
loniſches Rad eingreifen läßt, deſſen drehbare Are mit der Trofiel: 
Happe in Verbindung geſetzt if. So lange die beiden erften koniſchen 
Räder fi mit gleihen Geſchwindigkeiten drehen, dreht fi) das 
dritte Rab nur um feine eigene Are; febald aber eined von jenen 
eine andere Gejchwindigfeit annimmt, fo dreht ſich auch die Are des 
dritten Rades und verändert daburd in entſprechendem Make bie 
Stellung der Drofielflappe. Einen Regulator diefer Art, mit Ein—⸗ 
fhaltung zweier Eonijchen Riemenſcheiben, befchreibt auch Schmidt 
(Foriſchr. in d. Konſtrukt. d. Dampfm. 1857). 

Endlich lann man die Bewegung des Regulators einerſeits und 
die der Dampfmaſchine andererſeits auf zwei Sperrkegel wirken laſſen, 
die zwei entgegengeſetzt gezahnten Sperrrädern angehören. So lange 
die Maſchine ihre Normalgeſchwindigkeit hat, findet gar kein Eingriff 
Statt, bei veränderter Geſchwindigkeit aber greift der eine oder andere 
Sperrkegel in ſein zugehöriges Rad ein und bewirkt eine theilweiſe 
Drehung der Sperrrabare, die durch geeignete Mechanismen auf bie 
Troffelflappe ober den Exrpanfionsjchieber übertragen wird. Nach dies 
ſem Prinzip find die Negulatoren von Biggart und Loudon (Praft. 
Med. Yourn. 1855), von M'Naught (Technolog. 1857) und von 
Warnéry (Gen, ind. 1858) ausgeführt. 

Um das konifche Pendel für Schiffe anwendbar zu machen, hringt 
es Silver (Scient. Am. 1856) an einer liegenden Welle an und ver- 
fießt es nach beiden Seiten hin mit Armen und Kugeln. 

Bei dem Pendelregulator werden die Schwungfugeln durch 
ein ſchweres Pendel erjegt, welches vermittelt eines Steigrads und 
einer Hemmung einem Räderwerke eine gleichförmige Bewegung mit⸗ 
teilt. Diefe gleichfürmige Bewegung wird mit der veränderlichen 
Bewegung der Dampfmaſchine durch einen Differenzialmechanismus 
kombinirt, welcher bie ihm mitgetheilte Bewegung auf die Droffelflappe 
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fortpflanzt. Regulatoren dieſer Art find von Wiebe, von Perpigna 
(Lond. Journ. 1847), von Cohen, David und Siama (Bull. de la 
soc. d’enc. 1851) und von Moifon (Prakt. Mech. Journ. 1854) 
fonftruirt worben. 

Kohn (Notizbl. d. öfterr. Ing. B. 1851) empfiehlt einen hydrau⸗ 
lifhen Regulator von folgender Konftrultion: Ein Wafferrefervoir 
wird durch eine von ber Mafchine bewegte Pumpe fo mit Wafler 
verfeben, daß je nach dem fchnelleren oder langfameren Gange ber 
Maſchine mehr oder weniger Wafler in das Reſervoir gefhöpft wird. 
Eine an dem legteren angebrachte Oeffnung geftattet dem Waller fort⸗ 
währenden Abfluß, und zwar ift diefelbe fo zu reguliren, daß bei regel. 
mäßigem Gange der Mafchine eben fo viel Waſſer abfließt, als durch 
die Pumpe zugeführt wird. Im Wafferfpiegel des Reſervoirs befindet fi 
ein Schwimmer, weldyer mit der Droffelllappe in einer ſolchen Berbin- 
bung fteht, daß beim Steigen des Wafjerfpiegeld Über die normale Höhe 
bie Dampfzuflußöffnung verkleinert und dagegen beim Yallen besfelben 
unter die normale Höhe vergrößert wird. Im Prinzip hiermit völlig 
übereinftimmend ift der Negulator von George (Gen. ind. 1856). 

Eine andere Art hydrauliſcher Regulatoren (Prakt. Med. Journ. 
1856) beſteht aus einer Schraube, welche in einem mit Wafler ge 
füllten Zylinder liegt und von der Maſchine aus eine drehende Be 
wegung empfängt. Die Welle der Schraube läuft in feften Lagern, 
und der Zylinder ift fo auf dieſelbe aufgepaßt, daß er fich auf ihr 
verichieben Tann. Jede Vermehrung der Gejchwinbigfeit im Gange 
der Maſchine bewirkt, daß die Schraube das Waſſer gegen das Ende 
bes Zylinders brüdt und dadurch eine Verfchiebung desfelben hervor⸗ 
bringt, die den Deffnungsquerjchnitt der Droffelllappe verkleinert. 
MWird Dagegen ver Gang langfamer, fo zieht ein Gewicht ober eine 
ever den Zylinder nad) der entgegengefetten Richtung und öffnet 
zugleich die Drofjelflappe mehr. Die beiden Enden des Zylinders find 
mit Schaufeln verfehen, damit das im Zylinder enthaltene Wafler 
fih nicht mit der Schraube drehen kann. Auf demfelben Prinzip be- 
ruben die Regulirvorrichtungen von Simpfon und Shipton (Bep. of 
Pat. Inv. 1849), von Jennings (Lond. Journ. 1853) und von Moijon 
(Prakt. Med. Journ. 1854). 

Der hydrauliſche Regulator von Bourbon (Bull. de la soc. ind. 
de Mulh. 1857) befteht aus zwei in einander geftellten, konzentriſchen 
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Gefäßen, welche mit Waſſer gefüllt finb und durch eine Bodendffnung 


im inneren Gefäß mit einander fommuniziren. In dem inneren Gefäß 
dreht fich ein Bentilator mit einer zentralen Saugöffnung und führt 
einen Theil des Waflers aus dem innern in das äußere Gefäß über, 
fo daß der Waflerfpiegel in beiden Gefäßen in verfchienener Höhe fteht, 
die um fo mehr differirt, je größer die Geſchwindigkeit des Ventila⸗ 
tors if. Die Schwankungen des Waflerfpiegeld werben vermittelft 
eines Schwimmer und emer Hebelverbinpung auf bie SDroffelllappe 
übertragen. 

Der Regulator von Child und Wilfon (Prakt. Med. Journ. 
1854) befteht aus einer Berbinvung eines hydrauliſchen Regulators 
mit einem Schwungfugelregulator. 

Moliniés pnenmatifher Regulator (Bull. de la soc. 
d’enc. 1841) befteht, wie Fig. 120 zeigt, aus zwei G©ebläferäumen 
M und N, welde von feitliegenden Böden und von in regelmäßige 
Salten gelegten Lebermänteln begrenzt und durch einen von ber 
Machine auf und nieder bewegten Kolben A von einander abge 
trennt find. Ueber dem feftliegenden Dedel D fteht ein drittes Luft 
reſervoir O mit einem beweglichen Deckel E, im welden bie nad 
der Drofiellflappe führende Stange feitfitt. Die beiden unteren 
Räume M und N find durch bie Saugventile a und b mit der äußeren 
Luft und durch die Drudventile c und d mit dem oberen Luftraume 
O in Berbindung gefettt. Beim Aufgange des Kolbens A tritt bie 
äußere Luft buch a in ben ſich allmälig vergrößernden Raum M, 
und bie innere Luft durch c aus dem fich zufammenziehenden Raume 
N in das dritte Reſervoir O. Beim Niedergang ftrömt die äußere 
Luft durch das Bentil b in ven fich allmälig ausbehnenden Raum N, 
und die innere Luft durch das Bentil d aus dem fich verkleinernden 
Raume M in das obere Reſervoir, während bie Ventile a und © 
verſchloſſen bleiben, fowie beim Aufgang b und d verfchloffen find. 
Das Bentil d liegt über einem Schlauch F, der aus dem Raume M 
nach dem Reſervoir O führt und durch den Kolben A binpurchgeht. 
Die Luft, welche aus ven Gebläferäumen M und N mittelft des Kol⸗ 
bens A in das Reſervoir O gebrüdt wird, ftrönt aus biefem 
wieber durch die Mündungen ee im bemeglichen Dedel E in die freie 
Luft. Durch Kegelventile, welche mit Stellſchrauben ss verbunden 
find, ift biefer Ausflug nach Bedarf zu reguliven. Im Beharrungs- 
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zuftande ſchicken die Gebläſeräume M und N fo viel Luft in das Re— 
-fervoir O, als dur deſſen Ausmündimgen ee fortftrömt, und es 
bleibt folglich hierbei der Dedel E mit feiner durch ein Gewicht 
G belafteten Stange und ver an biefer angefchloffenen Droſſelklappe 
in einer unveränderten Stellung; wird aber bie Gefchwinbigfeit ber 
Mafchine und folglich aud des Kolbens A eine andere, fo ändert fich 
dadurch das dem Refervoir zugeführte Windguantum und mithin auch 
der Stand des Dedeld E mit dem Gewichte G und ber Drofiel- 
klappe. Ein fpäter gemachter Vorſchlag, die Stellung der Kegelven- 
tife, ftatt durch die Stelfchrauben s, vermittelft eines Schwungkugel⸗ 
regulators zu veguliren (Rep. of Pat. Inv. 1847), bürfte kaum als 
eine Verbeſſerung zu bezeichnen fein. 

Brandye und Coſte (Praft. Med. Journ. 1855) erfegen ven 
Blasbalg durd ein Kleines Zylindergebläſe. A und B (Fig. 121) find 
zwei aus einem Stüde gegofjene Zylinder, in denen fid) Kolben be 
wegen. Der eine berfelben, A, ift ein gewöhnlicher Gebläfezulinder, 
welcher mit der Dampfmafchine in möglichft unmittelbare Verbindung 
gefett ift und fowohl beim Aufgang als beim Niedergang Luft unter 
den Kolben des zweiten, als Reſervoir dienenden Zylinders B bläst. 
Die Stange dieſes Kolbens, welcher mit ven Gewichten F und G ber 
fchwert ift, damit ber fomprimirten Luft das Gleichgewicht gehalten 
wird, fteht mit der Droſſelklappe in Verbindung und ſchließt dieſelbe 
befto mehr, je böher ver Kolben gehoben wird, während fie umge 
fehrt um fo weiter geöffnet wirb, je tiefer der Kolben ſinkt. Die 
fomprimirte Luft tritt in ftet3 unverändert gleicher Menge zur Seite 
aus; die Hebung und Senkung des Kolbens im zweiten Zylinder 
richtet ſich alſo nach der Differenz zwifchen ver variabeln zugeführten 
und Eonftanten abgeführten Luftmenge. 

Moiſon's pneumatiſcher Regulator (Prakt. Mech. dourn. 1854) 
befteht in einem Flügelrade, welches mit einer Anzahl um Zapfen 
drehbarer Flügel verjehen ift. Auf diefe Flügel wirken Federn, welche 
ihnen das Beſtreben ertheilen, fich tangential einzuftellen, wobei fie 
während der Umdrehung des Rades den kleinſten Luftwiderſtand zu 
überwinden haben. Die Zentrifugalfraft aber, welde nad) ber Ins 
gangfegung fofort-in Thätigkeit tritt, fucht den Flügeln je nad) ihrer 
Geſchwindigkeit verjchievene Neigungen zu ertheilen. Die Anordnung 
ift nun fo getroffen, daß fie bei regelmäßigem Gange bie mittlere 
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Neigung zwiſchen ber radialen und ber tangentialen Stellung haben. 
Sobald die Geſchwindigleit wächſt, ftellen fie fi) mehr radial und 
verurſachen einen größern Luftwiderſtand; nimmt aber Die Gefchwin- 
digkeit ab, fo findet das Gegentheil ftatt: fie ftellen fid) mehr tan- 
gential, und der Luftwiberftand wird vermindert. Dieſe Drehung ber 
Flügel wird durch einen geeigneten Mechanismus auf die Droffelffappe 
übertragen. - 

Der Federregulator von Poncelet befteht aus zwei gleich 
großen Räbern A und B (Fig. 122), melche zwei gleich große Getriebe 
E und F in Umbrehung fegen. Das Getriebe E ift ald Schrauben- 
mutter ausgehöhlt, und das andere fitt feft auf der Schraubenfpinvel 
8, welche durch jene Mutter hindurchgeht. Laufen bie beiben Räder 
umd Getriebe gleich ſchnell um, fo ändert das bie Schraubenmutter 
bildende Gettiebe feine Stellung auf der Spindel nicht; dreht ſich aber 
das eine fchneller um, ald das andere, fo verſchiebt fi) das Getriebe 
anf der Spinbel ımb verftellt vermittelft des Muffs M und ver 
Stange N die Droffelflappe. Die Welle C des Rades A wird von 
der Dampfmafchine umgedreht und überträgt ihre Bewegung auf bie 
Welle D des Rades B mittelft Bolzen b und Stahlfedern f, von 
denen die erfteren um den Umfang einer Scheibe GG auf ber Welle C 
herum angeordnet find und die legteren aus einem Muff K auf ber 
Welle D radial hervorftehen. Wenn daher die Umbrehungszahl ber 
Welle C, und folglich auch die Biegung der Federn f fid) verändert, 
fo wird die Geſchwindigkeit des Rades B eine andere, al® vie bes 
Rades A, und es erfolgt eine Berrüdung der Mutter und des Muffe. 

Hunt (Praft. Mech. Fourn. 1854) hat den Federregulator mit 
Benugung desſelben Prinzips in einer einfacheren Form ausgeführt. 
Statt der beiden Räder und Getriebe mit Schraube und Mutter gibt 
er dem Ende der Triebwelle ein Schraubengewinde und dem Muffe, 
welcher die treibende und die getriebene Welle mit einander verbindet, 
ein Muttergewinde. Sobald daher die’ beiden Wellen ſich mit verſchie⸗ 
denen Geſchwindigkeiten bewegen, findet eine Verſchiebung des Muffe 
und eine Berftellung ver mit diefem verbundenen Drofjelflappe Statt. 
Die flachen Stahlfevern find hier durd einen Kautſchukzylinder erſetzt. 

Leiftung. Die bis jest aufgeftellten Theorien für die Berech⸗ 
nung ber Leiftung von Dampfmafchinen laſſen fi) auf zwei zurüd- 
führen: bie Koeffiziententheorie und die Pambour'ſche Theorie. 
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Die Hauptzüge der Koöffiziententheorie find folgende: Wird ein 
Kolben vom Querſchnitt F durd Dampf, welcher auf bie Flächenein⸗ 
beit den Druck p ausübt, getrieben, fo ift die wirkende Kraft Fp 
und die Arbeit derfelben während bes Kolbenwegs s,, unveränberte 
Spannung vorausgeſetzt, 

L = Fps. 

Wirkt der Dampf, nachdem ber Kolben ven Weg s, zurrüdgelegt 
bat, expanſionsweiſe, alfo mit veränberliher Spannung, fo ift feine 
Leiftung aus 

dL, = Fpıdx 
zu beftimmen, wenn unter px bie Spannung verftanden wirb, welche 
der Dampf nach Zurüdlegung des Kolbenwegs x, vom Beginn ber 
Erpanfion an gerechnet, angenommen bat. Nennt man ben ganzen 
Kolbenhub s, fo ift mit Zugrundelegung des Mariotte'ſchen Geſetzes 
Px _ Fs, 
p  F(@a+tx)’ 


(2) 


8 
dl, =Fp (- 1) dx 
und bie geſammte Erpanfionsleiftung bis zum vollendeten Kolben⸗ 


bube s: 
ur" G) 
= Fps, In (>-) 


Wird enblid der Gegendrud auf die Flächeneinheit mit q bezeich⸗ 
net, fo ift die Leiftung des Gegendrucks: 
L,=Fas, 
daher die gefammte Leiftung bei einem Solbenhube: 
L + =Fpu + Rp In (2-) — Fas, 
ı 
und bie Teiftung in ber Sekunde, wenn n Spiele in der Minute ges 
macht werden, 


n 8 8 
L= Fps, lt" (-)-&- . 


oder 





Daher wird 
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Dies ift aber nur das theoretifche Arbeitsvermögen; um bie effel- 
tive Leiftung zu erhalten, muß man, ba p und q bie Spannungen 
im Keffel und im Kondenfator oder beziehentlich die der atmofphärifchen 
Luft bezeichnen, fowie in Rüdfiht auf die Wiberftände und Berlufte, 
biefen Werth mit einem Koäffizienten multipliziren, ver bei verſchie⸗ 
den Eonftruirten Maſchinen verjchieben ift und nach Tredgold zwiſchen 
0,48 und 0,63 ſchwankt. 

Bambour geht von folgenden Borausfegungen aus: Sobald der 
Dampf aus dem Keffel in den Zylinder Übertritt, verändert er feine 
Spannung in der Weife, daß der Drud p,, ben er gegen jede Flächen⸗ 
einheit des Kolbens ausübt, der Belaftung des Kolbens r, ebenfalls 
anf bie Tlächeneinheit rebuzirt, das Gleichgewicht hält. Hiernach wird 
p, = r. Bei der Expanfion vermindert ſich die Temperatur bes 
Dampfes; es iſt daher das Mariotte'fche Geſetz nicht mehr gültig, 
fondern die Temperatur ober ftatt dieſer nah Navier Das der Nedy 
nung ſich beſſer anfchliegende fpezifiiche Dampfvolumen, das durch eine 
Gleihung von der Form: 

— — — 
U. *— +Pp, 
ausgedrückt werden kann, einzuführen. Dasjelbe ift nah Pambour 
zu jegen: 
20°000000 
1200 + pi’ 
21'232000 
„ Sohbrud: u = 620 +p’ 
wobei p, in Rilogrammen pro Ouabratmeter zu nehmen: ift. 

Hat der Kolben vom Beginn der Erpanfion an ben Weg x zu⸗˖ 

rüdgelegt, fo geht das ſpezifiſche Dampfvolumen in 


für Niederdrud: u, = 





_ & 
"T@+ pP 
über, unb es wird 
m _PH+p 
— 
Px = MH): 
Ux 


und ba bie fpezififhen Dampfoolumina den abfoluten proportio- 
mal find, 


oder 
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pe = (—* —)J)e@t+tmW)—Aı 


oder mit Berlidfihtigung des —— Raums in den Dampfwegen, 
ber durch eine Länge o des Zylinders ausgedrückt werben möge, 





s + 6 
Na iz) rm 
Die Erpanfionsleiftung folgt hiernach aus: 
dL, = Fpx dx, 
L, -r/" "(GH — 5) @tm-#] dx 


=F@+o)(@+p) In (42) — 88 6-3). 


Addirt man hierzu die Peiftung des Dampfes vor der Erpaufion 
und fest die Summe gleich der Arbeit der dem Kolben entgegen arbei- 
tenden Laſt, jo wird 


Fra=Fpig +Fa + 0)(@+ p)In (272) —FA6-a). 


Das in der Sekunde verbampfte Speifewafferguantum S liefert 


bie Dampfmenge 
L 
n8= (7+7)° 


von der Spannung p,. Dieſe Dampfmenge läßt ſich aber auch, mit 
Beibehaltung der früheren Bezeichnungen, durch 


s ta 
F (s, + 0) 25 = Fv (7) 
ausprüden, wenn v bie Kolbengefchwinbigfeit bezeichnet. Hiernach wird 


— S= Fv + a, und 
A+p 8 


_ 08 8 
Pı = 75 +6 — ß, 


und bie Leiftungsformel geht daher, für v aufgelöst, über in: 


I 8 s +0 
®+r FL, rn (+). 
Die Belaftung des Kolbens Fr befteht aus brei Theilen: 1) ber 
Nutzlaſt P, 2) der Reibung ver Mafchine R-+ SP, wenn R bie 
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Reibung der ımbelafteten Maſchine und SP den von ber Größe ber 
Nutzlaſt abhängigen Theil der Reibung bezeichnet, und 3) dem Gegen- 
drud Fa. Es wirb daher 


= FUHDHR, m 


eu — — sto 
"SF@HO+PAHDHR [: Fra te) 
Die Leiſtung wirb hiernach: 


Pro «PS 04] s+co 
FA@+Q9y+Pi+s)+Rls to ()] 
alfo unabhängig von ber Kefjeljpannung Für R ift nach Pambour 
81 V F zu fegen, wenn F in Quadratmetern ausgebrüdt ift; $ ifl 
im Mittel 0,14; o = 0,05 e. 

Umgekehrt ergibt fidy hieraus das Speifewafferguantum in ber 
Sekunde zu: 


nl] 
Ss 8, st co . 
[+ (5) | 


Wird das Speifewafjerguantum S von der Temperatur t, in 
Dampf von ber Temperatur t verwandelt, jo nimmt es nad) Regnault 
die Wärmemenge 











S (606,5 + 0,305 t — 4) 
in ſich auf; bei der Kondenfation gibt dieſer Dampf feine Wärme 
an das Einſpritzwaſſer ab, das in Folge hiervon aus feiner urſprüng⸗ 
lihen Temperatur t, in bie Temperatur t, übergeht. Daher ergibt 
fi das pro Sekunde erforderliche Einfprigwafferguantum aus: 
Wi, — t) — 8 (6065 + 0,305 t — t.). 
Setzt man die Temperatur im Konbenfator t, = 35° uud bie 
des Speije- und Einfprigwaffers t, = 10°, fo wird 
_. 1596,5 + 0,305 t 
We 25 
Zur Beobachtung des Druds im Zylinder, fowie zur bireften 
Meſſung der Leiftung von Dampfmajchinen dient der Indikator 
(indicateur, indicator). Der im Hauptwerke befchriebene Watt’fche 
Indilator ift feitvem erheblich verbeffert und durch den von M’Naught 


S = (23,9 + 0,012 t) S. 
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(Ann. des min. 1839), der, beſonders in der Clair'ſchen Ausführung 
(Bull. de la soc. d'ence. 1854), Borzügliches leiſtet, faſt ganz ver⸗ 
drängt worden. 

Der Clair'ſche Indikator ift in Fig. 123—126 abgebildet, und 
zwar zeigt Fig. 123 die Seitenanficht, Fig. 124 den Horizontaldurd- 
ſchnitt nach ber Tinie AB, Fig 125 einen andern Horizontaldurch⸗ 
Schmitt (nur tbeilweife) nad) ver Linie CD und Fig. 126 das Räder⸗ 
wert des Zylinders I‘, vertifal durchſchnitten. In dem doppelmandigen 
Indikatorrohr AA, das auf den Zylinderdeckel aufgefchraubt wird, 
bewegt fi) ver hohle Metalllolben C mit feinee Stange B und der 
um biefelbe gewunbenen Spiralfever, bie fi oben gegen den Deckel 
G anlegt. Die drei Zylinder I, I’, I“, um welde fi der Papier: 
ftreifen J widelt, find in zwei Platten K und L aufgelagert, von 
denen bie leßtere mittelft der Säulen ZZ (Fig. 124) auf ber erfteren 
ruht. Zum vorläufigen Bewideln des Zylinders I” dient bie 
Kurbel M. Die Schnurfdeiben N und N’, von denen man nad 
Bedarf die eine oder die andere benugen faun, dienen zum Auf- mb 
Übwideln der Schnur O, welde dur einen Hafen P an die $ol- 
benftange der Mafchine angefchloffen wird. Die Are der Scheiben 
N N’, die in den Lagern aa läuft, trägt auf ihrer Verlängerung R 
zwei enblofe Schrauben S und T, von benen bie erftere z wei gleich 
geneigte, aber fich Freuzende Gewinde ! bat und auf die beiden Räder 
U und V entgegengejeßt gerichtete Rotationsbewegungen überträgt. 
Die Zähne der Räder U und V find bei dem einen nad rechts und 
bei dem andern nach links geneigt, damit fie gleichzeitig in bie beiden 
Scraubengewinde eingreifen Tönnen. Beide Räder laufen loſe auf 
ber Are des Zylinders I. Die zweite Schraube T, mit ein- 
fachem Gewinde, treibt das Schraubenrad W auf der Are des Zy⸗ 
linders J“, welches ebenfalls Iofe geht. X ift ein Federhaus mit 
einer Spiralfeder, welche die Schnur O beim Niedergang der Kolben- 
ftange gejpannt erhält. in anderes Federhaus Y ift mit einem 
Sperrrade verſehen; dasſelbe fist auf der Are des Zylinders J und 
kann mit derfelben durch die Druckſchraube e feft verbunden werben. Die 
Stange A‘ ift mit der Indifatorkolbenftange feft verbunden und trägt 
einen Schreibftift B'; der zweite Schreibftift B“ figt an der Stange C’, 

' Im Fig. 125 ift durch Verſehen auf 8 nur ein Gewinde angegeben. 

8. 
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bie an ihrem oberen Ende ein Schraubengewinde hat und vermittelſt der 
Mutter b und einer Gegenmutter eingeftellt wird. D ift eine Spann- 
rolle, welche durch eine Feder gegen ben Papierftreifen angebrüdt wird. 

Die Verbindung der Räder U und V mit der Are des Zylinders 
I iſt auf folgende Weife bewirkt: In jeder der beiden Radebenen ift 
an der Are ein vierarmiger Stern d befeftigt. An die feften Arme 
der beiden Sterne find vermittelft Stifte bewegliche Arme ee ange- 
ſchloſſen, deren Enden gegen die inneren zulinprifchen Oberflächen ver 
volftändig hohlen Radkränze antreffen. ‘Der innere Halbmeffer der 
Radkränze ift etwas kleiner, al8 die Summe ber Yängen eines feften 
und eines beweglichen Armſtückes, jo daß diefe beiden Armtheile einen 
flumpfen Winfel mit einander einfchließen. Da die Deffnungen diefer 
Winkel bei beiden Rädern nad gleicher Richtung hin liegen, fo wirb 
bie Are immer durch die Rotation besjenigen Rades mit herumge- 
nommen, welches in Folge der Reibung mit den Enben ber beweg- 
lichen Arme diefe Winkel zu vergrößern fucht. 

Um den Papierftreifen aufzuziehen, Löfet man die Drudfchraube, 
weldye das Rab W mit der Are von I’ verbindet, Flebt das eine Ende 
des Streifend mit Munpleim auf ven Zylinder I” auf und widelt 
dann den Streifen vermittelft der Kurbel M auf. Hierauf faßt man 
das andere Ende, widelt e8 um den Zylinder I’ und die Spannrolle 
D und lebt e8 auf dem Zylinder I feit. 

Wil man eine Reihe fortgefegter Kurven erhalten, fo löfet man 
wieder das Rab W von der Are des Zylinders I’, fowie das TFeber- 
haus Y von der Ure des Zylinders I; die Drudfchraube c am Zy— 
linder I’ zieht man au. Dann wird das "ganze Syſtem der mit dem 
Papier umkleideten Zylinder durch die doppelte Schraube S, die Räder 
U und V und den Zylinder I‘ getrieben. Damit fi in diefem Yalle 
der Papierftreifen regelmäßig und ohne Yalten zu werfen, auf den 
Zylinder I aufwideln kann, wird diefer legtere durch eine enblofe 
Schnur y getrieben, weldhe un zwei Würtel läuft, von denen der 
eine x auf ver Are tes Zylinders I und ver andere auf ver Are bes 
Zylinders I befeftigt ift. 

Will man eine gefhloffene Kurve erhalten, jo löfet man die 
Druckſchraube c an der Are des Zylinvers I’ fowie den Wiürtel x an 
ber Are des Zylinders I. Dagegen macht man tur Anziehen der 
Druckſchrauben das Rad W feft auf der Are tes Zylinders I’ und 
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das Federhaus Y feit auf der Are des Zylinders J, und fpannt mit 
der Hand die Feder im Federhaus Y an. ft dies gefcheben, fo 
ertbeilt die einfahe Schraube T durch das Rad W dem ganzen 
Syſtem eine wieberfehrend rotirende Bewegung. 

Iſt der Apparat mit dem ‘Papier bekleidet und auf dem Zylin- 
verbedel aufgeftellt, fo befeftigt man ten Schreibftift auf ter Stange 
A’ in geeigneter Höhe, nahe an ver unteren Baſis bei Hochdruck⸗ 
maschinen, nahe an ber oberen bei Niererbrudmafchinen. Die Stange 
C’ ftellt man fo, daß ber Schreibftift daran genau in berfelben 
Höhe fteht, wie der Schreibftift an ver Stange A’, wenn die beiden 
Kolbenflächen des Indikators blos tem atmofphärischen Drude aus- 
gejetzt find. Dann zieht während ter Verſuchsdauer ter Stift ter 
feften Stange C’ die atmofpbärifche Linie und der Stift der beweg⸗ 
lihen Stange A’ gleichzeitig tie Kurven der fuccefliven Dampf⸗ 
fpanunngen. Th. Böttcher. 


Dampfichiff. 
(8. IV. ©. 1) 

Form der Dampfſchiffe. — Die Trage nad ber erforker- 
lichen Geftalt eines guten Dampffchiffes fällt in der Hauptfache mit 
ber zuſammen, welche man in gleiher Weile für Schiffe überhaupt 
aufwerfen kann. Bekanntlich bat fi) die mathematifhe Theorie ver- 
geblich bemüht, bier zuerft nur ven Körper zu ermitteln, welcher 
beim Fortbewegen im Waſſer den geringften Widerſtand leiftet. 

Die betreffenden Arbeiten und beſonders Erperimente der fran- 
zöſiſchen Akademiker d'Alembert, Boffut, Condorcet (1798) und in 
nenerer Zeit namentlid) die Verſuche Beaufoy's! (1794—97; erft 1834 
veröffentlicht), Marestier's (1824), Macneill’8 (1833), Ruſſel's (1837), 
haben allerdings manches Kicht Über den betreffenden Gegenftand ver- 
breitet, jevoch eben fo wenig Entſcheidendes geliefert, al8 die jüngften 
Bemühungen ter Engländer durch das muftifche, fogenannte Ware 
Line-Syſtem (Artizan, 1857, p. 255). 

Da überdies ein Dampffchiff nicht blos bei feinen Fortlauf einen 
Widerſtand leiften, fondern noch andere Bedingungen erfüllen fol —- 
gehörige Feſtigkeit zeigen, nothwendige Räumlichkeiten bieten, 


' Man fehe im Hauptwerlke Bb. IV. Seite 4. 
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Stabilität befiten, eine ſchwache Abtrift zulaffen, nicht wogen 
(vertilales Auf⸗ und Niederbewegen des Schiffes), niht ſchlingern 
(Oszilliren um eine durch den Schwerpunkt des Schiffs gehende und 
mit der Kiellinie parallele Are), nicht ftampfen (Oszilliren um eine 
durd den Schwerpunkt des Schiffes gehende auf der Kiellinie normal 
ftehende Are) — fo wird e8 einleuchten weshalb, unter nothwendiger 
Beachtung aller diefer Umſtände, eine Herleitung ber beften Dampf» 
ſchiffformen aus wifjenfchaftlihen Prinzipien von verftändigen Männern 
völlig aufgegeben werben ift. 

Dagegen hat man nad den beim rationellen Schiffbau gemachten 
Erfahrungen praftifche Regeln aufgeftellt, welche unter aufmerffamer 
Beachtung ver beſonderen Nebenumftände eine völlig fihere Grund- 
lage zur Darftellung geeigneter Schiffeformen liefern. ine fchöne 
Zufammenftellung diefer Regeln findet man in Ereuze: Treatise on 
the theory and practice of naval architecture (Edinburgh , 1848), 
ferner in Bouguer's: Traité du Navire und beſonders in Duhamel’s 
El&emens de l’Architecture navale, nach welchem leßteren Werte 
Redtenbacher (Refultate für den Maſchinenbau) mit Benugung von 
Zrebgolv’s „Steam Navigation“, feine höchſt brauchbaren Tabellen 
(12 verfchievene Fluß» und Meerdampfichiffe) zur Verzeichnung ber 
Schiffsriſſe zufammengeftellt zu haben fcheint und wovon hier (f. weiter 
unten) jene aufgenommen ift, welche fi) auf das englifche Dampf: 
ſchiff „Rainbow“ bezieht. 

Material. — Das Material, aus welchem man Dampfſchiffe 
erbant, ift jest faft ausſchließlich Eifenbleh, da es Feſtigkeit, Leich⸗ 
tigteit und Dauer auf das Vollkommenſte mit einander vereinigt. 

Die frübeften eifernen aber noch kleinen Schiffe traten in England 
in ven Jahren nad 1820 auf. Das erfte größere Schiff „Bohn Ran- 
dolph“ von 250 Tons Tragfähigkeit, baute 1833 Laird in Birkenheab- 
Liverpool, dem alsbald mehrere andere, namentlich 1839 das Dampiſchiff 
Rainbow folgte, welches nachher als Beiſpiel bei vorkommenden Rech— 
nungen mehrfach benutt werben foll, und feiner Zeit den Verkehr 
zwifhen London und Havre vermittelte. 1848 wurde das große Schiff 
(320 Fuß Länge, 51 Fuß Breite) Great-Britain erbaut, welches 
befanntlih nach einigen feiner Reifen, wie behauptet wird durch In⸗ 
trigue feines Kapitäns, auf eine Inſel nahe bei Irland getrichen 
wurde, dort einen Winter hindurch ben beftigften Stürmen und Welleı- 
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ſchlägen ansgefegt bleiben mußte, wobei fein Boden durch Yuffah- 
ven auf Felſen zwar zerflärt wurde, doch fein Körper berartig gut 
erhalten blieb, daß es bereits 1852 nach gehöriger Reparatur ben 
atlantiſchen Ozean neuerdings zu durchſchiffen vermochte. 

Diefer ungweifelhafte Beweis größerer Widerſtandsfähigkeit eiferner 
Schiffe, gegenüber ven hölzernen, wurbe noch mehr beftätigt durch die faft 
gleichzeitig gebauten amerifanifhen Dampfſchiffe Perfia aus Eiſenblech 
und Bacific aus Holz konftruirt. Während erfteres, bei einer Fahrt 
von Liverpool nad New-York ſchwimmenden Eismafjen mächtig wiber- 
ftand, wurde letzteres faft zur felben Zeit von Eismaſſen durchichnitten 
und ging völlig verloren. 

Das größte aller bis jetzt erbauten Schiffe, der auf Tafel 56 
(Big. 1 Aufrig, Big. 2 Grundriß) abgebildete Leviathan (680 Fuß 
Länge zwifhen den Perpenbifularen, 83 Fuß größte Breite zwifchen 
den Wänden), wenn aud, vielleicht verfehlt in feinen öfonomifchen Bor: 
theilen, dürfte auch binfichtlih der Frage über Verwendbarkeit des 
Eifens zum Schiffsbaue Erfahrungen liefern, für welche die Nachwelt 
ben Englänvern eben fo zu Dank verpflichtet fein wird, wie für die 
Menai- Strait-Röhrenbrüde, die Hinfichtlih ihrer Rentabilität zwar 
verfehlt, dennoch die Duelle unfchägbarer Ideen und Ausführungen 
für die Kouftruftion eiferner Brüden überhaupt geworben ift. 

Die Beeinträchtigung des Kompaſſes durch eiferne Schiffe fcheint 
durch Airy's und Gray's Anordnungen (Kompenfatoren) volftändig 
befeitigt (hierüber fehe man Grantham: Iron Ship Building, London 
1858, p. 135); der einzige unüberwindliche (?) Feind eiferner Schiffe 
jcheint dagegen der Anfag von Seethieren, Mufcheln und Moos zu 
fein, welcher fi beim Befahren tropifher Gewäffer auf den äußern 
Schiffswänden in großen Maſſen bildet, woburd der Widerftand ber 
Schiffe erhöht und die Geſchwindigkeit der Fahrt derartig vermindert 
wird, daß man bis jetzt genöthigt ift, für foldye Zwecke faft ausjchlieh- 
lich hölzerne Dampfichiffe zu verwenden. 

Spanten und Balfen der hölzernen Schiffe werben bei den eifer- 
nen duch Winkeleifen (beziehungsweife T- und L- Eifen), die Planfen 
aber durch Eiſenblech erjegt, deren Dimenfionen und Gewicht verhält: 
nigmäßig gering find. Die beim Leviathan verwandten ftärfften Wins 
keleifen haben bie Dimenfionen 8 X 3%, X 'Y%, Zoll (8 Zoll Höhe, 
3%, Zoll Breite und / Boll mittlere Dide), die am meiften 
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= [8 5 
DR ar + : 
m = = 3 
F = * Nlppen. IE 2 
* Dimenſion — 5* | ® 
ei 5 * ver Rahmen st| 3 
5 — 5 5 Scheermänbe Ä E 2 
& € | Grabe. | * | & 
8 = F Dimenfionen = 2a 
= 8 — ver Winkelelſen * 
127] 3 ber Rippen 
nu & ober Epanten. 3 
ẽ 7 > | 
| 100 5, x 1] 18 RR ERFUHR 2 21, | 100 
20 | 6x2 | 18 |9,%3xX 21 | %X2' 21/, | 200 | 
300 6 X2U BE EXIT 2 NER 2X 3 300 
400 16, x 24,| 8 RR NER 3 400 
500 16, X 24, 18 RUHR NE XFEXH | 1, | 500 
600 IX 29, 18 | Jr x4x3 |. X3xX 2 3", 600 
700 7, xX24| 18 |YaxX4,xX3| U X3X 5 3/, | 700 | 
800 | 7,X3| 18 [Xu xX3| X334 | 3, | 800 
00 | 8x3 | 18 [X xX3| X3UN | BY, | 900 
1000 | 8, x3| 18 | u X5xX3 | YuX3rD | A | 1000 
1200 | 9x3 | 18 |. xX5x34| ux3, | A 1200 
11500 | 0x3 | 18 1y.X5xX3 XXX 4 1500 
2000 | 12 3 18 EXCEL NE xXEıX ' 4 2000 
2500 |12 x 31, | 18 | YXE URAN X EX 4 2500 
4 3000 


3000 | 12x 3%,| 18 |1y,.x6,x4| Xu xd 


Nietftärke 
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verwandten aber 4'/, X 4',, X '/, Zoll, während bie Plankenbleche für 
die Schiffsfchale Y, Zoll, für die Scheerwände aber nur Y, Zoll Stärle 
haben 


Aus Lloyd's Beitimmungen für die Konftruftion eiferner Schiffe - 
(The Artizan, 1855, p. 38) laffen fid) der Erfahrung entlehnte, 
ſichere Dimenfionen für alle Theile eiferner Dampfichiffe entnehmen, 
worauf bier verwiefen werben muß. 

Für das Studium des Baues eiferner Schiffe überhaupt empfehlen 
wir aber vor Allen das bereitS oben erwähnte Wert Granthams, mit 
14 großen Tafeln Abbildungen, fo wie Dupuit de Lome: Rapport 
sur les bätiments en fer, Paris 1844 (mit 20 großen lithographirten 
Platten). Schließlich folgt bier noch aus Grantham's Werk die 
beiliegende werthvolle Tabelle. 

Deplacement. — Zur Beurtheilung der Eintauchungsgröße eines 
Dampffchiffes, Berechnung feiner Stabilität und anderer wichtiger 
damit zufammenhängender Tragen ift vor allem erforberlicd, das Waſ⸗ 
fervolumen (= B) zu fennen, welches von dem ſchwimmenden Schiffs⸗ 
körper verbrängt, in der Sprade der Techniker da8 Deplacement 
genannt wird. 

Hierzu ſei a der relative Flächeninhalt eines der Horizontalſchnitte, 
in welche man ſich den eingetauchten Schiffskörper, von der Schwimm- 
ebene 88, Fig. 9 und 10 (Taf. 56) ausgehend und zu dieſer parallel, 
zerlegi denken kann, oder a das Verhältuig des wahren Inhaltes = F 
zum Inhalte des der Schwimmflähe umjchriebenen Rechtecks B.L, fo 
daß überhaupt ift: 

F 
B.L 
wobei L die Länge des Schiffes zwijchen ben ſogenannten Perpenditu- 
laren, und B die Breite des Hauptſpanten bezeichnet. 

Denkt man fi nun L in 20 gleiche Theile von b Abſtand ge: 
theilt und 21 Ordinaten y gemejjen, jo erhält man nad der Simp— 
fon’fhen Regel ohne Weiters: 


F 2 
a57*36b [»+ Yot2(y+ty.--Ys)tt (Fı +] 


Um diefe Berechnung durch ein Beifpiel zu erläutern, wählen 
wir das bereits oben erwähnte Laird'ſche Dampfſchiff Rainbow, wobei 
I, = 182.20 Fuß engl., B= 24,75 Fuß und, die Tauchung = T 


u = 


A4A Dampffchiff. 


— 6 Fuß beträgt; entlehnen ferner Redtenbacher's Maſchinenbau die 
gemeffenen Orbinaten, welche in folgender Tabelle zufammenge- 
ftellt find. 


Sinterfühlff. Borterfhiff 


Orbinaten Orbinaten 


Fi 
zn 
r— ] 
ds 
=E 
Er: 
Bi 
5 








— 





Hierbei iſt noch zu bemerken, daß die Vertikalreihen der 
Tabelle die Ordinatenwerthe der Begrenzungskurve des jedesmaligen 
Horizontalſchnittes find, wenn B gleich 2000 geſetzt wird; bie 
Horizontalreihen aber ebenfo die Drbinaten der einzelnen Quer⸗ 


profile find. Man erhält ſonach, b =. und bie wahren Orbi- 





naten 32 geſetzt, für den erften Schnitt = a, 
ao — 1 _ 2 90 + 8600 + 17460) = 0,435 
B.L 40000 3 — 
indem 
Yo + Ya = 20 
V. = 16 yy=-%50 
y-= 40 y, = 28&0 
y = 610 y,;, = 515 
y = 170 y. = 680 


Yo = TO y = 160 
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Y., = 710 Yı = 745 
Yu = 545 Yı, = 640 
Ys = 320 Y, = 440 
Js = _W Yır = 200 

4340 X 2 = 8680; Y, = 30 


4365 X 4—=17460. 
Auf dieſelbe Weife verfahrend (T in 6 Xheile getbeilt) erhält 
man: 
a = Null; a, = 0,4306; a, = 0,526833; a, = 0,582167; 
a, = 0,620667; a, = 0,65633; a, = 0,687567, fo wie, weil 


V 
LEBT” =:. yterarsnteragn 
V 


® = 0,53781 . LBT, over mit Einführung 
eines allgemeinen Koeffizienten = : 
1)®= 9 .LBT. 

Begreiflicher Weiſe muß ſich B auch aus den Vertikalſchnitten 
berechnen laſſen, worüber man Rühlmann's Hydromechanik Seite 72 
nachſehen Tann. 

Subftituirt man in (1) die vorher gegebenen Zahlenwerthe, fo 
erhält man das SDeplacement des Dampfſchiffes Rainbow: 

B 14575,33 Kubikfuß engl. 

Das Kotalgewiht — Q des Schiffes (Schale, Mafchine und 
Kefiel, Ausrüftung und Fracht) kann Daher betragen, wenn „ bad Ge- 
wicht der Kubileinheit Waffer bezeichnet: 

2)Q=yr.%, 
oder, bei dem Dampffchiffe Rainbow wo y = 62,5 8 engl. if: 
Q = 62,5 . 14575,33, d. i. 
Q = 510982,2 & = 406,67 Tons. 

Zur gehörigen Beantwortung betreffender Stabilitätsfragen ift es 
erforderli, den Schwerpunft der verbrängten Flüſſigkeit zu beftimmen, 
was nach befannten Sägen der Statik feine Schwierigkeit bietet. 

Mit Bezug auf 8. 59 ver Geoftatil des Verfaſſers und unter 
Beibehaltung der vorigen Bezeichnungen erhält man für den Berti- 
talabftand = X des betreffenden Schwerpimftes über dem Kiele 


des Schiffes: 
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xr— .+1.4.8,+2.28,+3.4, 44.220,45. ten, 
6 +48, +2a,+42,+28, +42, +8, 
bier obige Zahlenwerthe fubftituirt, gibt: 
T  33,054733 
3)X= 6° 9.0808 0,56%9 .T, 
oder mit Bezug auf das Dampfichiff Rainbow, wo T = 6 Fuß ift: 
X = 3,41454 Fuß. 
Auf ganz gleihen Wege ergibt fich ferner für den SHorizontal- 
abftand = Z (©. 78 von Rüuhlmann's Hydromedhanil) : 
(4) Z = 0,480147 . L, 
oder für den Rainbow, wo L = 182,5: 
Z = 87,626 Fuß. 

Stabilität. — Bezeichnet Fm, Fig. 11, Tafel 56, die Rid- 
tung des bhbroftatifchen Auftriebes, wenn das Schiff die in der Figur 
gezeichnete Lage angenommen bat, und ift S der Schwerpunft bes 
Schiffes nebft allem Zubehör; fo ergibt fich leicht, daß das Schiff 
mit Stabilität [hwimmt, d. h. aus der geneigten Lage in bie auf 
rechte von felbft zurüdkehrt, fobald der Punkt m, wo die Auftriebe- 
richtung bie vorher vertifale Are Em fchneidet, höher als der Schwer- 
punft S liegt. ‘Der Bunft m wird dabei pas Metazentrum genamnt. 
Durch Rechnung läßt ſich das Stabilitätgmoment = M eines Dampf- 
fchiffeß, jo wie die Höhe des Metazentrums über dem Schwerpuntte 
des Deplacements, wie nachſtehend beftimmen. 

Es bezeichne y die halbe veränberliche Breite des Schiffes, Fig. 
10, in der Schwimmebene gemeffen, fo wie dz den Horizontalabftand 
von je zweien biefer (umenblic nahen) Breiten; ferner e den Abſtand 
bes Schwerpunftes 3 des ganzen Schiffes vom Schwerpunkte E bes 
verdrängten Waſſers bei aufrechter Stellung des Schiffes; enblich @ 
ben Neigungswinfel ESQ: fo erhält man leicht die Gleichung (Seite 
77 Rühlmann's Hydromechanik): 


2 sin y® dz 
ua P: Zeig 
— — 
Hierbei erkennt man bald, daß y’dz das Trägheitsmoment 


eines Rechtecks vom Inhalte ydz, und daher ri das Träg- 
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heitsmoment der Schwimmfläche des Schiffes in Bezug auf befien 
Längenare ift, fo daß ſich ergibt, wenn gedachtes Trägheitsmoment mit 
a bezeichnet und ꝙ Mein genug vorandgefegt wird: 


M=Q($-e ) . P, oder auch, 
weil Q = 78 if: 
5)M=y.9(u —e.»®) over endlid: 

M = 62,5 ..9 (u — eB) für englifches Maß und 

M = 100.9 (u — e®) für Metermaf. 
Für die meiften Rechnungen läßt fich überdies hinreichend genau fegen: 

(6) «= m. LB®, wo 
m = 0,0355 bi8 0,0399 für Flußfchiffe 
m = 0,0583 für Meerfchiffe genommen werben Tann. 
Aus (5) folgt Überdies, daß die Stabilität des Schiffes an die 

Bedingung gefnüpft ift: 


u = 2 (y'da) 
Me<zoere< — — 


Die Schwerpunktsentfernung ES = e läßt ſich annäherungsweiſe 
:B fegen, am ficherften und richtigften aber durch eine Verbindung 


von Experiment mit Rechnung ermitteln, wozu ber ſchwediſche Admiral 
Chapman und der fpanifche Schriftfteller (im Gebiete der Nautik) 
Don Yuan d'Ulloa befonders empfehlenswerthe Anleitungen gegeben 
baben, und worüber nachzuleſen ift bei Creuze (Treatise on naval 
architecture pag. 31), fo wie im Anhange von Rühlmann’® Hydro⸗ 
mechanik ©. 505. 

Dafelbft ift für die englifche Korvette Echlla, wo B = 30 Fuf 
engl. Breite in der Schwimmebene, berechnet: 

e = 3,60 Fuß, 


während 3 B = 3,75 Fuß iſt. 


Die Höhe des Metazentrums m, Fig. 11, über dem Schwer- 
punkte E des verbrängten Waflers, d. i. Em, berechnet fi (a. a. 
D. ©. 77) mittelft der Gleichung: 

2 


—_ = (y’d 
(8) Em = 4-3. —g 09 
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welche zuerft von Bonguer ©. 272 feine Traite du Navire ent- 
wicdelt wurbe. 

Mit Bezug auf die Anorbnung der oben gegebenen Tabelle ift 
oc By L 
in die Formeln (7) und (8) zu fegen 5000 flatt y, und 55 
ftatt dz, wornad erhalten wird: 

B.L 2 (y) 
Me < zg0.000.000 000.8 
— B.L > (y 
(10) Em = 110 000 00 000.8 

Nach der vorher aufgeführten Tabelle (S. 444) ift aber: 

5 (y}) = [20° + 336° + 520°...460° 4 290° + 90°] = 
9683585556, ferner war: ® —= 0,53781. LBT, mithin: 


0,9683585556 DB? B: 


Speziell für das Dampfihiff Rainbow, wobei B= 24,75 mb 
T= 6, ift, findet man: 
Em = 7,65938 Fuf. 
Folgt man ver oben erwähnten praftifchen Hegel zur Beftimmung 
von e, fo erhält man für ben Rainbow: 


B 24,75 _ 3.098 Fuß, 


(12) e= F = 8 
jo daß aljo dies Schiff hinlängliche Stabilität beſitzt, ſobald die Winkel 
p Hein genug find, deren Grenzen fid) Übrigens mit Hülfe der vor- 
hergehenden Formeln leicht ermitteln laffen. 

Im alle die Winkel ꝙ groß vorausgejegt werben, ift die Be⸗ 
rehnung des Metazentrums in anderer Weile (nach Atwood) vorzu⸗ 
nehmen, worüber u. U. Rühlmann's Hydromechanilk 8. 38 uachgeleſen 
werden kann. 

Schlingern. — Wie bereits früher bemerkt, iſt das Schlingern 
eines Schiffes die Bewegung von einer Seite zur andern, oder cine 
penbelartige Bewegung um eine zum Kiele parallele und durch den 
Schwerpunkt gehende Längenaxe. Soll diefe Bewegung dem Schiffe 
nicht nachtheilig werben, nicht heftig und ftoßweife gefchehen, vielmehr 
verhältnigmäßig fanft erfolgen, fo find allerlei Bedingungen zu er 
füllen, wovon wenigſtens eine erfannt wird, fobald Die Zeit einer der 
Schwingungen ermittelt ift. 


und 
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Bezeichnet man zu letzterem Zwecke die veränderliche Zeit mit t, 
den größten zuläffigen Schwingungsbogen für den Halbmeffer = 1 mit & 
(Fig. 11, Tafel 56) und den veränderlihen Schwingungebogen mit @, 
fo erhält man fofort, weil nach befannten Sägen der Mechanik ift: 
Statiſches Moment Bi 
Trägheits Moment ” 


ep _„yru-e®, 
dt? Yıh 
fobald A das Trägheitsmoment des ganzen Schiffes mit allem Zubehör 
in Bezug auf die vorbemerfte Are bezeichnet. Tür die meiften Fälle 


läßt fi) dabei annäherungsweife fegen: A = n (B? + H2), wenn 


H die Höhe der Schiffsfchale ausprüdt. 
Aus vorftehender Gleichung erhält man: 


fee (ee) 
@ 


woraus ferner folgt: 


d=YV Er — und hieraus: 
t= V 5‘ arc. | © = (@)] 


Für p = Null erhält man die Zeit & einer halben Schwin- 


gung zu: 
s:=3WV a 
? 2 g (u—e®) 


oder die Zeit einer ganzen Schwingung: 


pi 
13 = — — 
13) 5 * V g (u — ed) 
Annäherungsweife ferner: 


777,712 002 — 
e=x V 0,53781. un (E +H —) 
TE Le 
B? : _ 
wenn man A = — — ſetzt. 
Technolog. Encytl. Suppl. 11. 29 


Bogenacceleration = g. 








450 Dampffchiff. 


Mit Bezug auf das Dawpfſchiff Rainbow, wobei H = 12 Fuß, 
B= 24,75 Fuß, ® = 14575,33 ift, ergibt fid: 


8 (B’ + H2) = 918246. 


Ferner das Trägheitgmoment u in Bezug auf die Längenare 
der ganzen Schwimmebene 
u = 0,0583 .182,5 . (24,75)*, d. i. 
u = 161307,0. 


Endlich wenn nad (12) e = * = — = 3,093 


oder rund e = 3,1 angenommen wirb: Ä 
B.e — 14575,33.. 3,1 = 45183,523 alfo, wegen g = 832,2: 
918246 
32,2 (161384,5 — 45183,5)’ 


918246 
5 = 3,1416 \ 32,2. 116201 


& = 1,556 Sekunden, 

mas verhältnigmäßig wenig zu nennen ift, fo daß die Schwingungen 
alfo wohl zu raſch erfolgen, dürfte man nicht annehmen, daß bei 
genauerer Ermittelung das Trägheitsmoment A des ganzen Baues & 
fih wahrfcheinlich größer herausftellen wird. 

Uebrigens liegt der Schwerpunkt des Ganzen dem Kiele ver- 
bältnigmäßig nicht zu nahe, indem zu Folge (3) und (12) diefe Ent- 
fernung ift: 






& — 3,1416. 


3,41454 + 3,093 = 6,50754, 
oder es liegt der Schiffefchwerpuntt etwa '/, Buß über der Schwimm«- 
ebene. 

Iſt diefe Entfernung viel Feiner, fo wird das Uebergewicht ber 
hoben Maften und ihrer Takelage jehr groß und heftiges Schlingern 
des Schiffes unvermeidlich. 

Außerdem hat die Geftalt des Schiffes einen fehr wefentlichen 
Einfluß auf die Größe des Schlingerns. 

Stampfen. — Ganz auf ähnlichem Wege wie vorher berechnet 
man bie Zeit S 8’ einer oszillirenden Bewegung des Schiffes in der 
Richtung der Länge, oder in Bezug auf eine durch den Schwerpunft 
S, Fig. 15 (Tafel 56) gehende Ouerare, und erhält 
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a — tn 


sum-—e. 
wenn 2° das TrägheitSmoment des ganzen Schiffes in Hinfiht auf 
feine Duerare und u, das Trägheitsmoment der Schwinmflädhe in 
Bezug auf ihre Querare bezeichnet. 
Annäherungsweife kann man ferner fepen: 


3 
M=5U+H)ua, =m.B.L, 


wobei m, guten Sciffsformen entnommen werben fanı. Dabei bes 
merft man leicht, daß bier zu, viel größer ift ald u, daher aud) jedes 
Schiff viel ftabiler ift in Hinfiht auf das Stampfen als auf das 
Schlingern, und zwar find weniger fcharf gebaute Schiffe wieder Na- 
biler als fehr ſcharf gebaute. 

MWogen. — Die dritte bereits früher erwähnte oszilatoriſche 
Bewegung eines Dampfſchiffes, das Wogen, läßt ſich aus ber Glei- 
chung berechnen, daß die betreffende 

Zuwachs an Auftrieb 
Maſſe des bewegten Schiffes iſt 

Hierzu bezeichne x den Zuwachs an Eintauchungstiefe, ſo daß 
man für den Zähler: BILx erhält, wenn ñ ein Erfahrungs⸗ 
werth ift, der für Flußſchiffe = 0,65 und für Meerfchiffe = 0,80. 
Ueberdies werde beachtet, daß man für den Nenner befommt: 
y.ßLBT 

g 


Acceleration = 


‚ wo A ebenfalls einen Erfahrungsfoeffizienten darftellt, 


der beziehungsmeife 0,480 und 0,584 für Fluß- und Meerfchiffe ift. 
Wird endlich durch h der größte Zuwachs an Taudung und durch t 
die veränberlihe Schwingungszeit ausgebrüdt, fo ergibt fich zufolge 
obiger Gleichung: 


— *. x; hieraus aber: 





Für x = Null erhält man die halbe Zeit = 5 einer Bertifals 
ſchwingung zu: 
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die ganze Zeit: 


(15) * — 7 — 


Ein tiefer tauchendes Schiff wogt alſo langſamer als ein flach 
gehendes. 

Fortſchreitende Bewegung. — Den Fortlaufe eines Dampf- 
ſchiffes im Beharrungszuſtande der Bewegung ſtellen ſich, abgeſehen 
von der Wirkung des Windes und der Wellen, hauptſächlich dreierlei 
Widerſtände entgegen, nämlid, der Aufftau am Vorbertheile, die Sen- 
fung am Hintertheile und der Neibungswiderftand des Waſſers an 
den Schiffswänden, worüber im Hauptwerke Bd. IV. ©. 3, ausführ- 
liche Mittheilungen gemacht find, und bier nur hinzugefügt werben 
muß, daß neuere vertrauenswerthe und brauchbare Verſuche (felbft 
die von Campaignac in feinem fonft jchägbaren Werke: Trait& sur 
l’&tat actuel (1842) de le marine à vapeur nit ausgenommen) 
feit der Bearbeitung des Artifel® „Dampfihiff” durch ven veremigten 
Prechtl überall nicht befannt geworben find. 

Unentfchieden ift zur Zeit no, welden Einfluß die befondvere 
Form der Dampfichiffe (voransgefett, daß die allgemein üblichen 
Formen vorhanden find) auf den Yortlauf der Dampfjchiffe hat; ob 
der Widerftand, der bei Fortbewegung des Schiffes ausgeübt wird, 
mehr von der Größe des eingetaudhten Theiles des Hauptjpanten oder 
von der Reibung abhängt, welche das Schiff im Waffer zu überwinden 
bat, u. dal. m.' 

Mehrfahe Fälle, wo man nad vorgenommener Verlängerung 
von Dampfſchiffen (Artizan 1856, ©. 49 und Gaudry ©. 404 u. 
405 T. I.) eine größere Geſchwindigkeit unter fonft gleich bleibenden 
Umjtänden erzeugt haben will; ferner das Streben der Ediffebauer, 
Vorder- und Hintertheil des Schiffsfürpers immer feiner zuzufpigen 

ı Eine nicht unintereffante beachtenswerthe, wenn auch nicht Die Frage 
erledigende Arbeit Hat kürzlich Dr. Edhardt geliefert uud im Artizan (1858 
©. 52 und 92) unter dem Titel veröffentlicht: „On calculating the resistance 
of steam vessels.* Unter Anderem wird daſelbſt gezeigt, Daß wenn ınan die 
Breite eines Schiffes = 2 ſetzt, das zugefchärfte Vordertheil = 6, das Mittel- 
ſchiff = 4 und das Hintertheil ebenfall® = 4 fein müßte. 
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Klipperfchiffe), feheinen für die Hypotheſe zu jprechen, daß ver Rei⸗ 
bungswiderftand einen verhältnigmäßig Meinen Theil des Geſammt⸗ 
widerftandes ausmache, während bewährte Schriftfteller im technifchen 
Wache, namentlih Redtenbacher (die falorifhe Maſchine, Widerftand 
der Schiffe S. 107) durchaus das Gegentheil behaupten und zu be» 
meifen fuchen. 

De: e8 außer den von Redtenbacher gewonnenen theoretifchen Re- 
fultaten durchaus an jedem rationellen Anhaltspunkte fehlt (will man 
überhaupt anders verfahren als PBrechtl im Hauptwerle ©. 20), um 
die erforderlichen Rechnungen ohne die merkwürdigſte Willfür zu be- 
gründen; fo fcheint e8 bis auf Weiteres angemefjen, den Rebten- 
bacher'ſchen Werth anzunchmen, welder (für Metermaß) den Wider- 
ſtand K eines Schiffes, wenn das Rechteckk A=B.T, welches dem 
eingetauchten Theile des Hauptſpanten entipriht, gleih 1 und bie 
relative Gejhwinbigfeit pr. Sekunde = U des Schiffes ebenfalls 
gleich 1 ift, darſtellt durch: 

L 


(16) K = 0,309 +22] 


Bezeichnet man dann den Bewegungswiderſtand beim Yortlauf 
eines Schiffes mit P, jo fann man annäherungsweife feßen: 





_ y.A _ „A 
(17) P= :. 2g Us) VW 


(S. 468 Rühlmann's Hydromechanik), wobei V die Geſchwindigkeit 
bes Schiffes, v die des Waſſers bezeichnet, Y die Dichte des Waffers, 
g die Acceleration und & ein von den jebesmaligen DMaßeinheiten 
unabhängiger Erfahrungsfoeffizient if. Für E ergibt fih in Be- 
ziehung auf den Redtenbacher'ſchen Ausprud: 

2 L 


Y L 
8 ent 5 |. u 
weil (für Metermaß) Pr: — 51 zu ſetzen ift: 
2 L L 
Hiernach findet fih P: 
P = 0,00605 BE n+ 2 7] Ara AU? für beliebige Maße. 
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daher auch die erforderliche bewegende Arbeit für die Ruderräder: 
—— _ Im 
20) p.C=kan. a l[C U. C 


Den Koeffizienten k kann man mit Campaignac (Gaudry: Traite 
des machines à vapeur, Paris 1856, T. I. p. 76) 2,76 over mit 
Redtenbacher 2,452 nehmen; letzterer Schriftfteller ſetzt dabei 


K'=k.-{/ = 2452.51 =1B. 
28 


Der Beharrungszuſtand der Bewegung erfordert, daß die Werthe 
in (17) und (19) gleich groß ſind, alſo der Gleichung entſprochen wird: 
e. AU— ka ſc — U] . C, woraus folgt: 
_ m _ 2. AU’ 
(© U) — ka ’ 
C &. A 
al) zeit VE: 

Die Differenz C — U pflegt man den Rücklauf (slip) bes 
Auderrades zu nennen. Wirb der gefundene Werth C — U in (20) 
eingeführt, fo folgt: 

— 7 2 — —2 N 2); 
p.C=3 PT De .=3 ag (5 ; 


oder endlich wenn man den Realeffekt der Mafchinen, melde das 
Schiff treiben, in Pferbefräften ausgedrückt mit N, bezeichnet: 


75.Nr=8:. I AU (5) für Metermaß, 


jo wie 


2g 
C 
— —— . A 8 — i li 8 M N) 
(393) /542 N; ee. * U (5) fir engliſches aß 
310.N=e. .. AU: (7) für preußiſches Maß; 
28 U 


oder mit Berüdfichtigung der früher für Fr’ berechneten Werthe: 
75.Nr = 0,309 F L +2 | AU: (5) für Metermaß. 
(23) 542. N, = 0,005876 | - T 24 2 5| AU?’ (5)! engl. M., 


510.N, = 0,006388 142 IE ) preuß. M. 
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In de: Praris ift es gebräudlich, die betreffenden Arbeiten, 
außer in Realpferdekräften, noch in angeblichen over Nominalpferbe- 
fräften = N. andzudrüden, und zwar fo daß 


alfo ftet8 einen echten Bruch und gleihfam einen Ausdruck für ven 
fogenannten Wirkungsgrad bildet. 

Aus der Vergleihung von (18) mit (22) folgt übrigens nod, 
daß Die bewegende Arbeit der Ruderräder ſtets größer 
als die widerſtehende Arbeit des Schiffes ift, und zwar im 
dem Berbältnifje von er Lesterer Werth ift aber den gegenwärtigen 
Erfahrungen zu folge 1,4 bis 1,5. 

Ebenfo erfennt man aus (22) daß die Betriebsarbeit einer 
Shiffspampfmafdhine mit dem Kubus der Yortlaufsge- 
ſchwindigkeit des Schiffes wädlt, alfo, unter fonft gleichen 
Umftänden, eine Dampfmafchine von 8 mal mehr Pferbefräften er- 
forberlich ift, wenn man mit doppelter Geſchwindigkeit fahren will. 

Soll die bewegende Arbeit Nr durch i boppeltwirkende Dampf 
maschinen mit Erpanfion und Kondenfation entwidelt werden, fo bat 
man nad der Pambour-Redtenbacher'ſchen Theorie! folgende Gleichun⸗ 
gen zu berüdfichtigen. 


76. Nr = i0e (7 + p)h -6 + ) 


(24) 8 ioe (}+m) u + A 


30.cC 
— 


n, 





in welchen bezeichnet: 

O den Querſchnitt des Zylinders einer Dampfmafcine, 

o die mittlere Kolbengeſchwindigkeit pro Sekunde, 

I ven Kolbenweg oder Hub, 

1, den Kolbenweg bis zur Wbfperrung, 

p Preffung des Dampfes pro Quadratmeter der Kolbenfläche vor 
der Abjperrung, 


' Die kaloriſche Mafchine 2. Aufl. ©. 128. 
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n, Anzahl der Umdrehungen ver Krummzapfenwelle pro Minute, 
c& = 0,1427 für Hochdruckmaſchinen 17 
B. = 000 Zr Fee 
= 0,0629 „ Nieberbrudimafchinen &% _ 199 4, 
\ = 0,000051 „ 53 
S die Dampfmenge in Rilogrammen, welche pro Sekunde auf 
ſämmtliche i Mafchinen wirft, 


h= h + (4 + m) Ignt. a m, 

m ben Koeffizienten für ſchädlichen Raum ver Maſchine, in ber 
Regel 0,05, 

r die Preffung pro [Meter Kolbenflähe, um die fänmtlichen 
poffiven Widerftände zu überwinden, bei Sondenfationsmafchinen an- 
näherungsmweife = 4000 Kilogramm. 

Zur mweitern Erläuterung folgen hier einige Beifpiele. 

Deifpiel1. — Mit weldyer Geſchwindigkeit wird ein Dawpfſchiff 
von den Dimenfionen des Rainbow fahren Tünnen, für welches L = 
182,5 Fuß engliſch, B = 24,75 Fuß und T = 6,0 Fuß, ſowie die 
Größe der betreffenden beiden Dampfmafchinen (Steeple Engines, 
mit aufrecht ftehenden Zylindern) zu 180 Nominalpferbefräften ange- 
geben wird? 


Auflöfung. — Wählt man 7 — 1,45 und nimmt N, = 


1,5. Nn, erbält fonah N, = 270, beachtet ferner, daß A = BT 

= 148,5 (Quadratfuß) ift, fo folgt aus (23): 

542 . 270 = 0,005876 (X, . 30,41 + 2. 7,37) 148,5. 1,45. U® 
542 . 270 = 0,005876 . 35 . 148,5 . 1,45 . U? 


U- V 542 . 270 bi 
0,005876 . 35 . 148,5 . 1,45 4° 
| U = 14,89 Fuß engl. = 4%,5077, 
oder da die einem Knoten ('/,,, Seemeile, 60 Seemeilen auf 1 Grad) 
entiprechende Gefchwindigkeit pro Sekunde 1,687 Fuß engl. = 0,5144 
Meter ift: 
U = 8,82 Sinoten. 
Beifpiel 2. — Bei der Prüfung eines Rheinſchleppdampf⸗ 
ſchiffes, von L= 90 Fuß engl, B= 4 Fuß und T= 3 Fuß, maß 


458 Dampfihiff. 


und beobadytete Dr. Garthe (Prüfung der Leiftungsfähigfeit einet 
Dampfichiffes, Köln 1852): 

A = 32,5 Dub, a = 51,87 DFuß (ed taudten 6 Schau. 
feln, deren jede 6,5 Fuß Länge und 1,33 Fuß Breite, alfo 8,645 
D Fuß Fläche hatte), ferne U=V + v=9,09 + 4,45 = 13,54 
Fuß und C = 16,45 Fuß, und nahm ferner an k = 2,5. Wie be: 
rechnet ſich hiernach 8 zur Beurtheilung des Schiffswiderſtandes, unt 
wie ſtimmt diefer nach Beobachtungen berechnete Werth mit dem, wel: 
hen unter den gegebenen Verhältniffen der Redtenbacher'ſche Koeffizien! 


& — 0,005875 (% . * + 2. 3) 
liefert ? 
Auflöfung — Für den erften Theil ver Aufgabe erhält man 
aus (21): 
Fa (C — U’ k.a _ (16,45 — 13,54)’. 2,5 . 51,87 
⸗ oo oo 


U. A 13,54)? . 32,5 
_ 1098,1008675 _ 
m a7 188. 


Nah Redtenbacher berechnet fich aber 
& = 0,00605 . 32,857, 
e = 0,199 
eine Uebereinftimmung, die minbeftens den praftifhen Werth ber 
Redtenbacher'ſchen Formel bezeugen dürfte. 

Beifpiel 3. — Es find die Hauptdimenfionen für zwei Danıpf- 
maschinen eines Scyleppdampffchiffes zu berechnen, ferner der erforder: 
liche Brennniaterialaufmand für dasfelbe, wenn ınan weiß (Bullen, 
Tafel 55), daß 

L = 150 Fuß engl. = 45,72 

B= 19 „ u = 51,79 

T= 33 Zoll = 2,75 Fuß = 0838 ijt, ferner 
ber Durchmeffer der Ruderräder 13 Fuß — 37,9624, die Geſchwin⸗ 
bigfeit des Schiffes 8 Annoten — 8.0,5144 = 4,1152, bei 34 Rab» 


umgängen pro Minute p — 4,4.10336 = 45478 Kilogr. und 
= !, beträgt? 


Auflöfung. — Zunädjft findet ſich 5 —= 1,41 und ift bie 
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Kolbengeſchwindigkeit = 4,533 Fuß — 17,382 angenommen. Eid» 
li werde vorausgefegt, daß zur Probuftion von 7 Kilogramm Dampf 
1 Kilogramm Steinkohlen erforderlich ift. 

Sodann berechnet fih a zu: 


—20 5* 
:=(7 - A 


Nun ift aber a — 42 Duadratfuß', A = 52,25 Quadratfuß, 


C 
vr tb und k — 2,45, daher: 
2,45 . 42 
— 2 IT To 


wofür wir nur 0,3 fegen wollen, da bie Annahme, daß nur eine 
Schaufel eintaucht, nicht ganz richtig ift. 
Sodann ergibt fi mittelft (22) für Metermaß: 


Nr = 0,68. 03. AU? (7)= 9, 


dagegen mit Hülfe von (23) 
N, = 103 
MWählen wir dafiir, als Mittelwerth, Nr —= 100 und nehmen 
ferner an, daß der Vulkan drei Koblenjchiffe ſchleppen ſoll, welche 
denfelben Widerftand im Waſſer leiften wie das Dampfſchiff felbft, fo 
ergibt ſich nach (24): 
75.400 —=2.0. 1,382 (3017 + h) — (3017 + 4000)}; 
ferner fintet man 
h= 0,2 + 0,25 . Ignt. ?/, = 0,5587, folglich mit 
Beachtung, daß p = 45487 ift: 
75.400 = 2,764 .O {27088 -- 7017}, unb hieraus: 
O = 0,540 Quadratmeter. 
Demnach berechnet fih der Durchmeſſer = d. eines ber beiben 


Dampfkolben zu: 
d=2 % oO = (0,83, 
7 


ı gebe der 11 Schaufeln bat I Fuß Länge und 28 Zoll Höhe. Für 
gewöhnlich taucht etwas mehr als eine Schaufel vollftändig ein, fo daſt min- 


beftens zu ſetzen il: a = 2.9. = = 42 Diatratfuß. 
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fo wie man für den Dampfverbraud pro Sekunde erhält: 
S 0, 856 Kubikmeter, 
auch endlich für den Brennmaterialaufwand pro Stunde: 
440 Kilogramm. 

Dampfſchleppſchiffe. — Bezeichnet i, A, die Querſchnitts⸗ 
fläche von i, (gleichen) an ein Dampfſchiff gehangenen Schleppſchiffen 
und e, den betreffenden Widerſtandskoeffizienten, fo erfordert zuerſt 
wieder der Beharrungszuſtand, daß der Bedingung entſprochen werde: 

«Ati, A) U ka ſcC — UP. c 
woraus folgt: 


C sA+trai A, 
235) =1t — — I, 
(25) 75 \ m 


Die erforberliche Anzahl N. der realen Pferbefräfte berechnet fich dann 
(für englifhes Maß) aus: 


(26) 542. N =0,005876 rm, 4m * aut n | (A+A,)U® ( 0). 
wobei fi) die mit einen Apoftrophe verfehenen Buchftaben auf pas 
Schleppſchiff beziehen. 

Beifpiel — Wie berechnet fih der Widerſtandskoeffizient & 
für Aheinfchleppfchiffe ', wober i, A, = 85,5 U‘ ausgemefjen wurde, 
ferner bei dem zugehörigen Dampffchiffe A — 25) U und à — 
57,87 DI iſt, endlich gefunden wurde: 

U=V+v=335 + 50 = 835 Fuß und C = 13,04 Fuß? 

Auflöfung. — Aus (25) reduzivt man leicht: 


eo CC—- UY /ka-—-sA dw wi 
= ( U "IA und wenn, mie 


oben, k = 2,5 und e = 0,2 angenommen wirb: 


)- (=: 51,87 — 0,2. ir) 
— Mg d. i. 


& = 0,4515, 
ein Werth, welcher unbedingt einen Schlepplahn von fchlechter Bauart 
beurfunbet. 
Schraubendampfidiff. — Die als Treibapparat der Schiffe 
gegenwärtig angewandte und wie aus ig. 4, Tafel 56, erhellt am 
Hintertheile zwifchen Achterfteven und Ruder angebrachte Schraube 








\ 
' Dr. Garthe a. a. O. ©. 12. 
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ift zwar, dem Äußeren Anſehen nach, nicht unmittelbar einer gewöhn⸗ 
fihen Schraube vergleihbar, wohl aber Hinfichtlich ihrer Wirkungs- 
weiſe, indem fie fih (Fig. 7, Tafel 54) als Rad mit fchiefen Flügel 
flächen, bei der Unidrehung im Wafler mie eine gemeine Schraube 
verhält, deren Spindel in einer unbeweglichen Mutter läuft, alfo auch 
das Ergebniß der Umbrehung eine fortfchreitende Bewegung der 
Schraubenfpindel in der Arenrihtung if. Bei der Schiffsichraube 
tritt nur, wegen des ausweichenden Waſſers als Mutter, die Erfchei- 
nung mander gemeinen Schraube ein, daß fie einen theilmeife tobten 
Gang befitt, d. h. daß die Spinbel einen mehr ober weniger beträcht- 
lichen Theil der Umdrehung machen fann, ohne daß babei ein entſpre⸗ 
chendes Fortfchreiten verfelben eintritt. Man pflegt diefe Erfcheinung 
ven Rüdlauf (slip, recul) der Schraube zu nennen. 

Die heutige Schiffefhraube Fig. 13 und 14, Tafel 56, kommt 
übrigend in der Hauptſache den jchiefen Flächen guter Windräder 
gleich, weshalb auch die Theorie der Schiffsfchraube mit ver jener 
Räder übereinftimmt, bie, beiläufig gejagt, in größter Allgemeinheit 
(für Trapezflähen) von Weisbah, im II. Bande feiner bereit8 1836 
erihienenen „Bergmafchinenmechanif” behandelt wurde. 

Im Nachſtehenden folgen wir der zu etwas einfacheren Reſultaten 
führenden Redtenbacher'ſchen Auffafjung der Sache. 

Hierzu bezeichne o die Winfelgejhwinbigfeit der Schraube für 
den Beharrungszuftand der Bewegung, dF ein Clement vom Inhalte 
der Schraubenflädhe (die Schraube für's Erjte eingängig gedacht) in ver 
Entfernung = x von ber Drebare, U die relative Geſchwindigkeit des 
Schiffes gegen das Waſſer und ferner ꝙ den Winkel, welden eine 
Tangente an bie Schraubenlinie in der Entfernung = x mit einer auf 
bie Are der Schraube fenfrecht gelegten Ebene bilvet. 

Bermöge feiner Trägheit reagirt das Waller, fobald tie Um- 
drehung der Schraube in ber Pfeilrihtung C, Big. 14, Taf. 56 
erfolgt, mit einem Normaldrude dN gegen das Flächenelement dF, 
welcher durch die Gleichung dargeftellt wird: 


dN= 7 .dF (ox.sing — U.cos. 9) 
& 


Diefer Drud zerlegt fid) aber in einen dS, welder auf das 
Forttreiben des Schiffes in ter Axenrichtung der Schraube wirkt, 
und in einen Drud dP rechtwinklig auf erftere Kompofante ftehend, 
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woburd der betreffende Theil ber Umdrehkraft ver Schraubenwelle 
bargeftellt wird. Daber ift: 


dS=k z dF (ox sing — U cos 9)? cos. ꝙ und 


dP=k 2 .dF (wx sing — U cos p)% sing. 


Beachtet man weiter, daß ber Bildungsweiſe der Schraube entfprechenb 
Ree=xtgog if, | 

wenn R den äußeren Halbmefler der Schraube und & den Winkel be 

zeichnet, welcher dem ꝙ für bie äußere Schraubenlinie entſpricht, 


ferner dF =n. iſt, und n einen unendlich Meinen Theil 


von 2 m auebrüdt; fo ergibt fich zulegt für die forttreibende Kraft 8: 
8 * J (o Riga — U). R x.f(c) wobei 
f(e) =1r+r2tge?. Ignt. (sin «) ill. 


Der Beharrungszuftand erfordert wieder, mit Bezug auf ben 
Ausdruck (18) für den Schiffswiderſtand: 


(m) ⸗ * AU=k Fr (oRtge — U) R’z.f(e), 


woraus fich leicht reduzirt, wenn nad (16) e- 5 — Kun 
—=K, eingeführt wird: 


(n) oRig« = U 1 + V Het ober auch 


KA 
_U-= — — 
Ris u) K, R'n.f(e) 


Legterer Ausdruck ftellt zugleich den bereit oben erwähnten Rüd- 
lauf (slip) der Schraube tar, der auch negativ werben fan, wenn 
z. B. der Hintertheil des Schiffes recht fchlecht konſtruirt iſt. 

Integrirt man das Produkt xwdP, fo erhält man die Arbeit 
— W, welde zur Umdrehung der Schraube aufzuwenden ift: 


(pP W=k z Ro (» Riga — U) ar.tga@.f (e) 


Dividirt man ferner mit (m) in (p) und berüdjichtigt dabei (n), 
fo folgt zulegt: 
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MM) .N=KAU)ır V KA 
K, Rrn.f(e 


Aus (n) läßt fih aud die Anzahl n, der Schraubenumgänge 
pr. Minute ableiten zu: 


60 
n, = 2.0j1 + V Gag er mem 
R. tgo 
(28) *. 1+ V 4 
7 K'R?’r.f(@a)=n gefegt wird: 
tgo 


n. *27 7F 





So viel als möglich ſucht man die Zahl der Schraubenumgänge 
pr. Minute gleich jener der Kurbelwelle der Dampfmaſchine zu machen 
um die koſtſpieligen Räderüberſetzungen zu erſparen, d. h. man ſucht 
mit Bezug auf (24) die Bedingung zu erfüllen: 

80.c U 
(29) 


I "© 

In feinem Falle darf jevoch der Hub 1 in ungünftigen Berhält- 
niffe zum Durchmeffer des Dampfkolbens ftehen. 

Zum Scluffe werde jet noch unterfuht ob ein und dasſelbe 
Dampfſchiff eine größere over Kleinere Dampfmaſchine bedarf, je nach 
dem e8 buch Ruderrad oder Schraube bewegt wir. 

Hierzu wählen wir als Beijpiel das dem norddeutſchen Lloyd 
gehörige ſchöne Schraubenfchiff „Bremen“ (18°”/,, von Caird in Oree- 
nock erbaut), welches bei 333 Fuß Dedlänge und 33 Fuß größter 
Höhe folgende Dinenfionen hat: 

L = 318 Fuß, B= 40 Fuß, T= 185 Fuß 





L L T 
A = 740 Ounbratfuß, daher 5” 7,95, > 17,19, 5 > 


0,465. Die breiflüglige Schraube hat 17 Fuß äußern Durchmeſſer 
mb ihr änßerftes Element 28 Fuß Steigung, fo daß 
h 28 
ge = Ra 5* 17. 3,14 = tg. 31° 38°, oder 


& = 31° 38° ift. 
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Ferner aud: j 
T = 0,462; R= 0,215 .B; R’as=0,155. B’; 


A=0,462 . B’ 
f(&) = 1-+ 2 tg? (31° 38°) Ignt. sin (31° 38°); 
f (x) = 1—1,757 . 0,645 = 0,4895. 
Sodann: 


K=0,005876 (3 17,19 +2. 1,8) — 0,005876. 27,36—=0,161; 


fo wie Kt — > — 245, folglich 
aus (27): 
542 N, = 0,161. AU Jı + Vi ‚bi 
2,45 . 0,155 . 0,4895 
542. Nr = 0,161 . 1,6352 . AU® für das Schraubenfdiff. 
Dagegen, wenn (7) = 1,5, nad) (22): 
542. N, = 0,161 . 1,50 . AU? für das Ruderradſchiff. 
Daher das Leiitungsverhältniß: 
Ruderrad 15000 
Schraube — 16352 — 0,%0 
Tür den betreffenden Fall ftellt ſich ſonach das Ruderrad vortheil- 
hafter als die Echraube heraus, wobei jedoch nicht unbeachtet bleiben 
darf, daß dieſer Schluß ſchon anders ausgefallen fein würde, hätte 


man für u ein Heineres Verhältniß als 1,5 in Rechnung gebradt. 


Sp gibt Gaudry (a. a. O. T. UI. ©. 465) eine Zufammenftellung 
der Werthe von — für verſchiedene Meer- und Flußſchiffe, wobei 


ſich die kleinſten Werthe zu 1,35, die größten zu 1,70 herausſtellen. 

Entſchiedene Vortheile ver Schraube find dagegen, daß fie, hei 
niht zu fladem Waffer in Anwendung gebracht, ftet8 eintancht, 
welche Bewegung das Schiff au immer annehmen mag, wogegen 
bei Ruderrädern die Eintauchung höchft veränderlid, und ſodaun dem 
Tortlaufe des Schiffes nachtheilig ift, weshalb bei ftarfem Wellen: 
Ihlage das Schraubenſchiff leichter gefteuert werben kann; ferner 
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daß ſie den Schiffen keine, namentlich bei Gegenwinden, ſchädliche 
größere Breite geben, wie ſolche durch Räder und Radlhkaſten ver- 
anlaßt wird; die Betriebsmaſchinen niedriger gelegt und fo kon⸗ 
firuirt werben können, daß fie weniger Pla einnehmen; und endlich 
bei Kriegsſchiffen der Zreibapparat ben feindlichen Kugeln minder 
ausgeſetzt if. 

Nachtheile der Schrauben find jedoch, daß fie eine große Um⸗ 
fangsgeſchwindigkeit (50 bi8 112 Umgänge per Minute) verlangen, 
daher ihre Wellen beſonders gut gelagert fein, auch überdies gegen 
den bereits oben bezeichneten Schub — 8 in der Achfenrichtung | durch 
befondere Lagerringe, Holzfutter (Artizan 1856, ſ. Big. 5, Taf. 54 
bei H) geſchützt werden müffen, demungeachtet aber nur allzuoft warm 
laufen und allerlei Abnutzungen mit fidy führen; daß fie deshalb, um 
nicht zu große Kolbengefhwindigkeiten der Betriebspa€mpfmafchinen 
anorbnen zu müſſen, Zahnrabüberjegungen erfordern, vie koſtſpielig 
und zerbrechlich find: daß die Schraubenflügel leicht abbrechen und das 
Einfegen einer frijhen Schraube des völligen Eintauchend wegen nicht 
zu ben leichtejten Arbeiten gehört. (Durch Mechanismen ftellbare 
und auszuhebende Schrauben ſcheinen zur Zeit ſich noch nicht wie man 
wünfchen müßte bewährt zu haben.) 

Mit großem Vortheile benugt man indeſſen die Schraube zur 
Unterftügung ber Bewegung großer Segelfregatten und Linienfchiffe, 
beſonders bei lange dauernden Seereifen. In legteren Fällen muß 
nämlich ein bedeutender Borrath von Brennmaterial mitgenommen 
werden, woburd das Schiff im Anfange der Reiſe ungewöhnlich be- 
laſtet ift und, wenn man Ruderräder anwendet, deren Schaufeln zuerft 
fo tief eingreifen, daß dadurch Die Geſchwindigkeit der Fahrt fehr beein- 
tädhtigt wird. Vermindert ſich nahe dem Ende der Reife das Brenn⸗ 
materialguantum, fo taucht das Schiff weniger tief, die Räder greifen 
nicht weit genug ind Waſſer, finden bort nicht den gehörigen Halt, 
und es tritt durch zu viel Hübe ein unnöthiger Dampfverbraud, ein. 

Wie bedeutend das Gewicht an Brennmaterial bei transatlanti- 
ſchen Schiffen ift, wird aus folgenden Beifpielen erhellen. Das eng- 
liſche Schraubendampfihiff Himalaya (1853 erbaut, von 350 Yuß 
Länge, 46'), Buß Breite, 34°/, Fuß Höhe und 3550 Tons Ladungs⸗ 
fähigkeit, für 400 Rajütenpaffagiere beftimmt) hat Raum für 10000 Str. 
Frachtgut, überdies aber Raum für 24000 Ztr. Kohlen. Das 
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Rieſenſchiff „Peviathan" Fig. 1 und 2, Tafel 56, (1857 erbaut, 83 $. 
Breite, und 60 %. Höhe vom Kiel bi8 zum oberen Ded, von 22500 
Tons Ladungsfähigkeit) bedarf für feine auftralifche Fahrt, um nicht 
anhalten und bie enormen Kohlenpreiſe auf den indiſchen Kohlen⸗ 
ftationen bezahlen zu müfjen, 11379 Tons Kohlen. 

Bei Seefchiffen, die allein duch Dampf getrieben werben follen, 
wo man alfo auf Unterftügung duch Wind und Segel wenig Werth 
legt, der Tiefgang des Schiffes nur gering ift, viel Takelwerk und 
hohe Maſten ‚vorhanden find, welche bei Gegenwind die Fahrt auf 
halten, wenbet man wieber vortheilhaft die Schaufelräder als Trieb» 
mechanismen an. 

Die geeignete Anwendung der Schraube bei nicht ſehr tiefen Ylüffen 
bat bis jegt noch nicht gelingen wollen, obwohl man fich beftrebte die 
bier zuläffige geringe Tauchung (alfo auch nur Heine Schraube) durch 
Anbringen von zwei Schrauben neben einander am Hintertheile (The 
Engineer, 18. Juni 1858, ©. 458), fowie durch anderweitige Ver⸗ 
beflerungen der Schraube ſelbſt (Holm’s Triebfhraube: Mittheilungen 
des hannov. Gewerbevereind 1855, S. 324) die natürlichen Binder» 
niffe zur befeitigen. Man fehe auch die besfalligen Bemühungen der 
Tranzofen, insbefonvdere die von Gäche aine in Nante® (Armen- 
gaud Publication industrielle, Tome X, p. 111). — 

Um rafcher als mit ben obigen Formeln die realen Pferbekräfte 
annäherungsweife zu berechnen, welche zur DHervorbringung des Forts 
laufes eines Schiffes im Beharrungszuftande (bei ruhigen Wellen und 
nicht hoher See) erforderlich find, bevient man ſich fehr oft der For⸗ 


mel (22) au8 welcher man erhält, wenn zugleich z = 1,5 angenom- 


men wird: 
Nr = 1,020 . 2. AU? für Meter 
(30) $ Nr = 0,00268.8. AU? für engl. Maß 
N, = 0,003105 . 2. AU? für preuß. Maß. 
Hierbei ift & wie nachbemerft zu wählen ': 
für Meerdampfſchiffe (nad) Campaignac) von 
12 bi8 220 Pferdekräften & = 0,107 bi8 0,073, 


ı Saubry, Trait6 des machines à vapeur Tome II, pag. 451. Um 
s zu erhalten find bie bortigen Werthe mit = zu multipliziren. 
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für gut geformte Dampfichiffe auf Meeren, 

Seen und tiefen Fluͤſſen e = 0,187 bi8 0,117, 
für ſehr lange Flußfchiffe, wobei Gaudry ge- 

funden haben will, daß a mit der Ge 


ſchwindigkeit wächst e=0,2 bis 0,56, 
bei mehreren der neuen amerikaniſchen Klipper 
nach Claudel & = 0,06 


Beifpiel. — Wie berechnet ſich nach vorstehenden Formeln (30) 
die Zahl der realen Pferdekräfte für das Schraubenſchiff des nord⸗ 
deutſchen Aoyd „Bremen“, va für daſſelbe H= 740 [Ruß engliich, 
bie Geſchwindigkeit aber (13%, Knoten) 22,13 Fuß engl. ift und 
a = 0,15 genommen werben kann. 

Auflöſung. — Man erhält ohne Weiteres: 

N = 0,00268 . 0,15 . 740 . (22,13)° = 3224, 
was mit ber frühern Berechnung verhältnigmäßig gut ſtimmt. Da 
mgleih die Nominal-Pferdefraft Nn des Schiffes „Bremen” zu 700 
angegeben wird, fo folgt hier 
Nn 700 
N = 3924 = 0,21. 

Bei der völligen Unbeftimmtheit und grenzenlojen Willfür, womit 
- die Angabe der fogenannten Nominal-⸗Pferdekräfte gefchieht, darf dies 
Refultat bei einem großen Schiffe nicht befremben. 

Dimenfionen der Dampffdhiffe — Nah Gaubry und 
Rebtenbacher hat die Erfahrung, für gewiffe Hauptpimenfionen ber 
Dampffchiffe, folgende Berhältnifzahlen gelehrt: 

__ Länge des Schiffs in der Schwimmebene | 6— 8 für Meerfchiffe 
— Breite eben Dicht . . ... 26 „Flußſchiffe 
Tauchung des Shift . . . . . 0,40 für Meerſchiffe 
Breite desfelben . - . & 0,18 „ Flußſchiffe 
__ Döbe des EHif6 - - + + + +) 0,64 für Meerſchiffe 
— Breite vesfelben . -. .. E 0,50 „ Flußſchiffe 
Ruderräder. 


0,73 Meer⸗ u. Flußſchiffe 
| großer Meerfchiffe : Om,36 bis 0m,42 


wm ws we 


D __ Rabburdmeiler 
B Breite des Schiffs . 


Eintauchung der obern Kante 


einer Schaufel fleiner n . 0m ,24 — Om, 36 


Flußſchiffe : 09,02 — 09,04 
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__ Länge einer Schaufel. . . . . 0,38 für Meerfchiffe 
— Breite des Schiffes . 0,37 „ Flußſchifſe 
Schaufelhöhe. 0,234 Meerſchiffe 
— Schaufellänge. .. .0,20 Flußſchiffe 

Anzahl der Schaufeln eines Rades ( 2,7 Meerſchiffe 
* Durchmeſſer eines Rades 3 bis 3,3 Flußſchiffe 

Schrauben. 
R xæ * A A oder R=05.T=02.B 
h Steigung dr Schraube , 
>” Durhmeiler - - » — J 1,25 bis 1,83. 
Zur Beurtbeilung bes Gewichtes von " englifchen Niederdruck⸗ 

Dampfmafchinen bietet folgende von Dr. Garthe mitgetheilte Tabelle 
einen Anhaltspunft: 


gl |» “ 5 


e Gewicht ver 
Syſteme. Maſchinen in 


engl. Zentner. 


Balanciermaſchinen mit gewöhn⸗ 

lichem Kell . . .. 760—800 | Maubslay, Miller, 
1140—1200 Ravenhill und 
1520— 1600 Seaward. 
1900 - 2000 
2280 - 2400 


Oszillirende Zylinder mit it Röhren. 

tel. 0... . 380—400 | Bern u. Son ober 
570—600 bie Borigen. 
760 - 800 
950 - 1000 
1140—1200 





Volgende zwei Beiſpiele find den Aomiralitätsvorfchriften über 
bie zu erbauenden Schiffe für die föniglich englifche Marine (Murray: 
Marine Engines p. 187 und 194) entlehnt: 

Zwei ſenkrecht ſtehende Zylinder ohne Bier horigontalliegenbe 
Balanciere. Aylinder bireft wirkend. 
Geſammikraft beider Zylinder 260 Pfrte . . . . . 450 Pferde 
Gewicht der Mafhinen. . 80 Tons (A203) . . 127 Zone 
Röhrenkeffel mit Zubehör . 5 mn db 5 
Waſſer im Kfll . . . OU un re, 
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Kohlenbehãͤlte10 Tons..... 13 Tons 


Ruderräderr 13....... 30, 
Berſchiedenees . . 2 2m > 222. 8 5 
Total 10 Tons 290 Tone 


Drtder Mafhinen und Keffel. — Damit das Schiff überall 
gleich tief taucht, ift es nicht gleichgäiltig, wohin der Schwerpunkt von 
Maſchinen nnd Keſſeln zu liegen fommt, namentlih bei Flußfchiffen, 
wo der Kiel eine horizontale Linie bilden fol. Eine einfache Rechnung 
führt bier leicht zum Ziele. 

Es bezeihne D in Fig. 16, Taf. 56, den Schwerpunkt bes 
Schiffes fammt Ausrüftung, jedoch ohne Mafchine und Keſſel, S das 
Gewicht diefer erften Theile und x, den Horizentalabftand des Punk- 
te8 D vom Hinter-Enppimfte des Sieles; ferner M das Gewicht von 
Maſchinen und Keffel und xm den Horizontalabftand des betreffenden 
Echwerpunttes von A, fo wie endlich Q das Gewicht der verbrängten 
Flüffigkeit (7.98) und wieder x, den Schwerpunftsahftend in gleicher 
Weiſe von A. 

Nah bekannten ftatifhen Säten erhält man ſodann für / 
Gleichgewicht ohne Weiters die Gleichung: | 

M.xm +9.xx=0.xgq, ober weil 
Q —=M+S ift: 
M.xm + 8.xs = (M + I) xy und baher bie gefuchte Entfernung: 
81) zn = Ma 9.5 

Bemerkt zu werden verdient hier noch, daß man in ber Pegel 
Meerichiffe am Hintertheile etwas mehr als am Vorbertheile tauchen 
(ft, damit, wenn der Wind auf die Segel wirkt, der Kiel eine bori« 
zontale Lage hat. 

Beifpiel: — Fr das Dampfihiff Rainbow berechneten wir 
früher Q = 407 Ton und x, = 87,6 Fuß. Da nun das Gewicht 
der Mafchine nebit Keffel und Zubehör und Ruderrad M = 130 Tone 
anzımehmen ift, ferner das Gewicht des Schiffes einfchließlich feiner 
Ansräftung S = 277 Tons beträgt und weiter der Schwerpunft von 
8 in der Entfernung x; — 89 Fuß liegt, fo berechnet fi) der Ort 
des Schwerpunfte® von Maſchinen und Keſſeln zu 

407 . 87,6 — 277 . 891 __35653,2 — 24680, 


m = 130 130 d. i. 
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iw true Sitsig wc2 ‚cm Deu Türiäcner ur ühräg Igenben 
imastplettern geedzet, we Ang. 3 Taf. 55 für em Schrauben⸗ 
Mt, Ag 12 rerſelben Tai, für ein Kuberrasitit umb Fig. 1 
un Ir Taf. ii, fiir ein S:hlespbampriciit zeigt. Hierbei wird zwar 
eıne gute Bertheilung ver Wafie erzeugt, aber viel Kaum erferkert, 
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weshalb fi Diefe Anordnung faft nur für lettern Zwed (zum Schlep- 
pen) empfiehlt. 

Bemerkenswerth dürfte es fchließlich noch fein, daß man für den 
Auberrabbetrieb des Leviatban, Big. 1 und 2 (Taf. 56) oszillirende 
Dampfzylinder und für die Bewegung ber Schraube (vier) horizontal 
einander gegenüber liegende Zylinder gewählt hat, womit jedoch keines⸗ 
wegs ein Mufter zur Nachahmung für alle ähnlichen Fälle gegeben 
fein bürfte. 

Zu den nur Überfichtlich befprochenen Abbildungen auf Taf. 56 
folgen bier noch einige Erläuterungen: 

Big. 3 zeigt Die Dispofition, welche neuerdings insbeſondere Gäche 
aine in Nantes für Schraubenjchiffe ausführt, ſobald der Hauptfpanten- 
ſchnitt der in Fig. 3 angegebenen Form nahe fommt, bie früher aber auch 
fhon von Stothert in England und von Carlſund in Schweden in An- 
wendung gebracht wurde. Dabei find a die Dampfzuführrohre für bie 
beiden Zylinder b, deren Aren unter 45 Grab geneigt find; c die Röh⸗ 
ren, welche den abziehenden Dampf ver Mafchine nad dem Kondenſator d 
leiten. Die hierbei angewandten Mechanismen (eine Art von Klinken⸗ 
werke) zum rück⸗ und vorwärts fahren, ftehen an Einfachheit und 
Sicherheit ven auf Taf. 54 abgebilveten und weiter unten beſchriebenen 
(Stephenſon's Couliſſe und Penn's Bügel) bei weiten nad. Wir ver⸗ 
mweifen daher für das Studium ver Umfteuerungen von Gäche auf unfere 
Duelle: Armengaud, Publication industrielle, T. 10, p. 116 und 121. 

Fig. 4 zeigt die Dispofition der Mafchine eines zwifchen Leith 
(Einburgh) und den Orfney-Iufeln fahrenden Schraubenfchiffes (Ver⸗ 
banblungen bed Vereins zur Beförderung des Gewerbfleißes in 
Breufen, 1849, ©. 97), wie folde namentlich von Caird in Gree— 
nod (neuerdings auch bei dem jchönen Schraubenfdiffe „Bremen“, des 
norddeutſchen Lloyd) ausgeführt wird, außerdem aber auch noch von 
Thomſon, Miller, Ravenhill u. Comp, (Bourne: Screw Propeller 
p. 210). 

Man hält diefe Anordnung (nächſt Penn’ Trunkl-Engine) für die 
befte bei Schraubenfchiffen, dem unbebingt nur zuzuftimmen fein wird, 
fobald e8 fich nicht darum handelt, die Mafchinerie völlig unter bie 
Waſſerlinie zu bringen. 

Die Abbildung läßt gleichzeitig einen Theil der Längenanficht des 
Schiffes erfennen, babei die Seitenwände jo weit weggebacdht, daß 
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Keſſel a, Maſchine b, Wellsfeitung ce und Schraube d zur Rennt- 
nißnahme ihrer Anordnung ſichtbar find. Der fefte Punkt, gegen 
welchen bier die forttreibende Kraft der zweiflügligen Schraube wirt, 
liegt in den Arlagern k, ummittelbar hinter der Mafchine b. Auf 
der Are felbft figen vier feite eiferne Ringe, die in eben fo viel fefte 
Bertiefungen (fiehe auch Fig. 5, Taf. 54) des meflingenen Lagers 
greifen, wodurch die Reibung auf viele Punkte vertkeilt wird. 

Die Anorbnung Fig. 5 (Taf. 56) gilt bei vielen Konſtrukteuren 
als eine der vorzäglicften. Unfere Abbildung tft der ſchönen von 
Mazeline in Havre erbauten franzöftiihen Schraubenfornette „La Biche“ 
entlehnt (Armengaud: Publication industrielle, 7. Vol. Pl. 39 
und 40). Gebrängtheit ver Konftruftion, ohne die Theile unzugäng- 
lich zu machen und auf zu Furze Lenkftangen zu kommen, zeichnet dies 
Syſtem vor vielen anderen aus. In England haben dieſe Anord⸗ 
nung mehrfah angewandt: Maudslay Sons and Field (jedoch mit 
zwei Paar neben einander liegenden Zylindern), wie aud Watt 
in Sobo und London beim Leviathan, ferner Miller, Ravenhill ı. 
Comp. 

Jeder Dampfzylinder ift hierbei mit zwei in biagonaler Nichtung 
angebrachten Kolbenftangen aa verfehen, wie dies beſonders aus ber 
Seitenanfiht Fig. 7 erhellt. An den äufßerften Enden der Kolben 
ftangen werden beide durch einen gemeinfchaftlichen Kreuzkopf b ver 
einigt und gebt von der Mitte des lesteren eine Lenkſtange c rück⸗ 
wärts nad) ver Kurbel D (Fig. 6 beſonders gezeichnet), fo daß eim 
Syſtem entfieht, welches man mit dem Namen „Kirchthurm⸗Maſchi⸗ 
nen” (Steeple Engines) zu bezeichnen pflegt, des natürlich hoben 
Baued wegen, weldhen man erhält, fobald man die Dampfzylinber 
aufrecht ftellt, wie dies 3. B. bei ven Mafchinen des mehrfach er- 
wähnten Dampffchiffes Rainbow (Tredgold: Stesm Navigation, Ap- 
pendices) der Fall ift. Der Sondenfator liegt unter den Zylindern 
und bie doppelt wirkende Luftpumpe k ift direkt durch einen Arm mit 
vorbemerftem Kreuzkopfe b verkuppelt, bat alfo mit dem Dampfkolben 
einerlei Hub, was bei den hierbei angewandten Bentilen aus vulfani- 
firtem Kautſchuk ohne Nachtheil ift. 

Um das Berhältnig von Kolbenhub und Kolbendurchmeffer mög: 
Kichft günftig zu machen, und dennoch eine große Zahl von Umgän- 
gen für bie als Zreibapparat vorhandene zweiflüglige Schraube zu 
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erhalten, bat man auf die Kurbelare die Zahnräber pp geleilt, welche 
gleichzeitig in das Stirnrad q greifen, das auf der Schrauben- 
welle ftedt. 

Die fogenannte amerikaniſche Tispofition, Fig. 8, bebarf kaum 
einer Erklärung, da man ohne Weiteres das ftarle hölzerne Bod- 
geftell a erkennt, welches ben zum Ded des Schiffes herausragenden 
Balancier b (aus fchmiebeeifernen Rippen nad) dem Sprengfuften ges 
bildet) trägt, woran einerfeitö die Kolbenſtange c (punktirt angegeben) 
des Dampfzylinders d, andererſeits die (gefprengte) Lenkſtange f hängt, 
weldye unmittelbar die Kurbel h der gefröpften Ruderradwelle trägt. 
Diefe Anordnung gehört in Amerika keineswegs der Vergangenheit an, 
indem nod vor Kurzem (1858) das amerifanifhe Schiff „Erikſon“ in 
ganz gleicher Weife ausgerüftet in Bremerhafen vor Anker lag. Höchſt 
wahrſcheinlich ſchätzen die betreffenden amerikanijchen Konſtrukteure den 
Bortheil langer Lenkſtangen höher als alle Nachteile, die mit einem 
derartigen Hochbaue erwachfen müſſen. 

Eine namentlich für Schleppfchiffe empfehlenswerthe Aufftellungse 
art und Konftrultion (wenn man ber no beiferen von C. Waltjen, 
(Taf. 55) nicht folgen wollte), zeigt Sig. 12 (Taf. 56), weldhe nad) 
dem Wiffen des Verfaſſers zuerft bei dem auf der Sterkerader Hütte 
ansgeführten Aheindampfichiife „Kronprinz von Preußen“ in Anwen⸗ 
bung gekommen zu fein fcheint. 

Statt des fonft üblichen ſchweren gußeifernen Mafchinengerüftes 
bat man hier ein leichtes, zierliches Gerüft aus Schmiebeeifen einge 
baut. Die Mafchine arbeitet mit hohem Drud und ift nach dem fo- 
genannten Woolf'ſchen (zweizylinprigen) Syſteme konſtruirt. Bon den 
beiden fchräg geftellten Dampfzylindern ift a der für den Hochdruck⸗ 
dampf (von 1 Fuß 8 Zoll preuß. Durchmeſſer), b ber Nieberbrud- 
zplinder (von 3 Fuß Durchmeſſer). Die Dämpfe unterhalb bes 
Hochdruckzylinders fommuniziren bei dem gezeichneten SKolbenftande 
durch das Rohr c mit denn Raum im Zylinder b oberhalb des Kol⸗ 
bens, während bie bereits benugten, unterhalb des Nieverdrudzylin- 
ders fich befindenden Dämpfe in den Kondenſator d ftrömen, u. f. f. 
Auch bier müſſen wir, hinſichtlich weiterer Auseinanderjegungen, des 
befchräntten Raumes wegen auf unfere Duelle verweilen: „Sammlung 
von Zeichnungen ausgeführter Dampflejjel und Dampfmafchinen", von 
Nottebohm bearbeitet, Berlin 1841, ©. 64. 
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Die für den Leviathan gewählte Dispofition, binfichtlih Dampf 
maschinen, Treibapparate, Keſſel u. ſ. w. erhellt aus Sig. 1u. 2, Taf. 56. 

a,& find die vier horizontal einander gegenüberliegenden Dampf- 
mafchinen zum Schraubenbetriebe, jeder feftliegenve Zylinder von 84 Zoll 
Durchmeſſer und 4 Fuß Hub, 45 bis 50 Hübe pro Minute; bb 
vier oSzillirende Zylinder (je ein Paar zufammenarbeitend) von 74 Zoll 
Kolbendurchmeffer und 14 Fuß Hub, pro Minute 16 Hübe: in bei 
den Fällen mit 25 Pfund pro Quadratzoll Ueberbrud, die oszilliren⸗ 
den Maſchinen b außerdem mit Abfperrung arbeitend. c bie Welllei- 
tung zur Schraube d, deren kurzes 48 Fuß langes Wellftüd c’ einen 
Durchmeſſer von 24 Zoll bat. Die Schraube ift vierflügelig, hat 
24 Fuß Durchmeſſer und 37 Fuß Steigung. 

Die Ruderräder e haben jedes 56 Fuß Durchmeſſer, 30 Schaufeln 
von je 13 Fuß Breite und 3 Fuß Höhe; der Hals ver Ruberrapmwelle, 
worauf die betreffende Rofette feitgefeilt ift, bat eine Stärke von 26 Zoll. 

In Bezug auf die oszillirenden Mafchinen ift noch zu erwähnen, 
daß jedes Paar für fih, mit Krummzapfen, Kondenfation uud Luft 
pumpen, ein vollftändige® Ganzes bildet, auch felbft jever einzelne 
Zylinder beliebig ausgelöfet werben Tann. Die Kröpfung k der Haupt⸗ 
welle f, ift die Stelle, von wo bie darunter liegenden Luftpumpen 
ibre Bewegung erhalten. Andere Pumpen als Luftpumpen werben 
weder von den Schrauben- noch Ruderradmafchinen betrieben, vielmehr 
find in ven Räumen r, Fig. 2, entfprechende Hülfspampfmafchinen 
(12 Stüd) aufgeftellt, die auch fonft auf dem Schiffe erforderliche Arbei- 
ten, wie Aufwinden der Anker, Heben von Gütern zc. verrichten müſſen. 

Nah Nominal-Pferdefräften gefhägt, find überhaupt folgende 
Arbeits⸗Dampfmaſchinen aufgeftellt: 


4 Mafchinen für die Schraube = 1700 
4 " „non NRuberräterr . . — 1350 
2 " „ Anterwinden und ver- 
ſchiedene kleine Pumpen = 60 
2 ’ um bie Schraube leer lau- 
fen laffen zu fönnen. = 40 
0 u zum Füllen der Keſſel. = 100 
22 Mafhinen mt . : >» 2.2 2... 3250 Nom.-Piervekräften.' 


' Die Zahl der NRealpferbefräfte wird zu 11500 angegeben. 
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Für die Schraubenmafchinen find ſechs Paar Röhrenkefſel m,m fig. 1 
und 2 vorhanden, jedes Paar mit 8500 Quadratfuß Röhrenheisfläche 
(1680 Mefiingröhren von 3 Zoll äußerem Durchmeſſer und 5 Fuß 
6 Zoll Länge) und 406 Quadratfuß Roſtfläche. Das Gewicht eines 
jeden Doppelkeſſels beträgt 190 Tons, einſchließlich 90 Tons Waſſer. 
Die Schornfteine n find 100 Fuß hoch. 

Bon den vier Paar Keffeln p der Ruderrad⸗Dampfmaſchinen hat 
jedes Baar 8000 Ouabratfuß Röhrenflähe, 400 Quadratfuß Koft- 
fläche und Schornfteine q von gleichfalls 100 Fuß Höhe. 

Was ſchließlich die Gefchwindigfeit des Schiffes anlangt, fo hofft 
man bei 28 Fuß Tiefgang, beladen (zu 18500 Tons regiftrirt) und 
überhaupt feefertig, wo ber Hauptipantenfchnitt reichlih 2000 Quadrat⸗ 
fuß eingetauchten Querſchnitt befigt, pr. Stunde minbeftend 12'/, eng- 
liſche Meilen durch die Ruderräder allein erreichen zu können, während 
die Schraubenmafchinen allein eine Gejchwindigfeit von 14 engliſchen 
Meilen pr. Stunde erzeugen dürften. Wie fich beide Treibapparate 
in ihrer Zuſammenwirkung verhalten, weis man mit Sicherheit nicht 
voraus zu beftimmen, ba wohl Verſuche vorliegen, wie fich ein und 
dasfelde Schiff zeigt, wenn entweder Ruderrad oder Schraube ben 
Zreibapparat bilbet, nicht aber wenn beide zugleich arbeiten. Sowohl 
in diefer Hinfiht, wie in vielen anderen Beziehungen, wird der 
Leviathan der Gegenwart und Nachwelt Erfahrungen liefern, die allein 
geeignet find, dies fonft viel verleumbete Schiff zu einem höchſt be= 
achtungswerthen Gegenftande für den Schiff» und Mafchinenbauer, 
für ben Kaufmann und Seemann zu maden. 

Weitere konftruftive Angaben über dies Schiff, begleitet mit recht 
guten nad Maß aufgetragenen Zeichnungen der Majchinen, Kefjel 
u. f. w., finden fi im Artizan Jahrgang 1856 (Schraubenmajchinen 
S. 121 Plate 74, 80, 85 und 86) und Yahrgang 1857 (Ruderrad⸗ 
maſchinen: ©. 49 fowie Plate 90 und 91), fowie gleichfalls Jahr⸗ 
gang 1857 (Keffel abgebilvet auf Plate 97 und 101). 

Schifjspampfmafdhinen. — Die im Hauptwerle ©. 54 be- 
fhriebenen und Taf. 58 und 59 abgebildeten Schiffspampfmafchinen 
mit Balancier (EC chwingbaum) find im Wefentlihen aud heute noch 
fo angeorbnet und Tonftruirt wie dort angegeben. Des großen Ges 
wichtes der Schiffspampfmafchinen und der höhern Koften, endlich aber 
befonder8 der Raumerſparniß wegen, fuchte man jedoch feit jener Zeit, 
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vieleicht mit Ausnahme der Amerifaner, wo nur möglih Maſchinen 
ohne Balancier zu Schiffepampfmafcdhinen zu verwenden, bie man zu- 
gleich mit dem allgemeinen Namen direkt wirken de Dampfmafchinen 
zu bezeichnen pflegt.‘ Auf Tafel 54 find einige ber vorzüglichſten 
Konftruftionen von derartigen Schiffsmaſchinen fpeziell dargeſtellt, 
wobei jedoch bemerft werben muß, daß alle die umbeachtet gelafien 
wurden, welche fich entweder von ber gewöhnlichen Dampfmafchine 
nur in der Aufftellung unterfcheiven wie die des Fig. 4 (Tafel 56) 
abgebildeten Overhead⸗Syſtems, oder derartig fomplizirt und unprak⸗ 
tiſch angeordnet find, daß eine Aufnahme berfelben (bei dem an fid) 
höchſt befchränften Raume) bier als unftatthaft erſchien. 

Man kann fänmtlihe zur Zeit vorkommende direkt wirkende 
Schiffsdampfmaſchinen in drei Klaſſen theilen, wenn man als Ein- 
theilungsgrund die Art und Weiſe der Kolbenftangenführung wählt. 
Entweder erfolgt diefe Führung durch ein Syſtem von Hebeln wie bei 
Fig. 1, Tafel 54; oder direkt dadurch, daß fich fefte Körper, Kreuz⸗ 
köpfe und dergl. in entfprechenden Bahnen bewegen, während mit bei» 
ben die Kolbenftange in geeigneter Weife verbunden ift. Beiſpiele 
biefer Kaffe zeigen Fig. 2 und Fig. 6, Taf. 54. Enblich bilden die 
dritte Klaſſe die „oszillirenden Mafchinen“, wobei die Zylinder um bo= 
rizontatliegende hohle Zapfen drehbar gemacht find, und bie Schwin- 
gungen unmittelbar der Krummzapfenbewegung folgen. 

Eine der älteften, aber zu ihrer Zeit jehr beliebte Klaffe direkt 
wirfender Mafchinen ift die bereits ermähnte Fig. 1, Taf. 54, welde 
zuerft auf den Schiffen der englifchen Kriegemarine „Gorgon“ (310 
Pferbefräfte) und „Cyclops“ (320 Pferdekräfte) in Anwendung ge- 
bradyt wurde und aus der befannten Mafchinenfabrif von Sea⸗ 
warb, Sapel und Comp. hervorging. Dieſer Umftand wurde Ber: 
anlaffung, ähnlihe Mafchinen überhaupt mit den Namen „Gorgen 


ı Im Allgemeinen ift anzunehmen, daß bei den meiften direkt wirkenden 
Maſchinen, gegenüber den Balanciermafchinen, ber erforberlihe Raum um ein 
Drittel und das Totalgewicht um zwei Fünftel vermindert ift, fo da, wenn 
bei Balanciermafchinen einfchlieflich Keffel und Wafler pro Pierbefraft 20 Zent- 
ner Gericht gerechnet wird, Dies Gewicht bei ben birelt wirkenden Maſchinen 
etwa nur 12 Zentner pro Pferbefraft beträgt. Gache in Nantes hatte zur 
großen Pariſer Intuftrieausftellung (1855) fogar eine bireft wirkende Schrau⸗ 
benmaſchine eingefanbt, welche, einfchließlih Keffel und Waffer, mr 400 8- 
logramm, ober circa 8 Zentner, Gewicht pro Pferbelraft befigen follte. 
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Engines" zu bezeichnen. Aus Fig. 1 erkennt man leicht, daß diejenige 
Stellung des Dampffolben® gezeichnet ift, wobei derfelbe feine auf- 
wärts gerichtete Bewegung beginnt, und bie Steuerfchieber ſich in 
ſoſcher Lage befinden, daß die Kanäle 1 und 4 verfchloffen find, ba- 
gegen 2 und 3 ſich zu öffnen beginnen, ober bereits geöffnet find. 
Dabei dürfte e8 nicht ſchwer werben den Weg des Dampfes zu er- 
fennen, wenn man von der Seite AC, wo der Dampf vom Keſſel 
kommt, bie Pfeile bis zur Eeite BD verfolgt, wo der Dampf in den 
Konbenfator L ftrömt. Die Luftpumpe M, die Heißwafferzifterne N, 
Saugventil a und Steigrentil b bebürfen jedenfalls feiner meiteren 
Erklärung; befonders erwähnt werbe daher bloß, daß c‘ ein Aus 
blafeventil ift, um, beim Eintritte des erften Dampfes in die noch 
rubende Mafchine, alle in den betreffenden gefchloffenen Räumen vor» 
handene atmofphärifche Luft herauszutreiben. 

Die Gerapführung ber Stange des Dampffolbens und keziehungs- 
weile die Bewegung des Luftpumpenkolbens M wird einfach durch ein 
Hebelwerk HO in Bereinigung mit den Lenkern TS und PQ bewirkt, 
wobei nur aufmerkfam zu machen fein wird, daß Q und T völlig 
unverrüdbare Drehpunkte find. 

Um größere Lenkftangen möglich zu machen und Hebelwerke fir 
die Gerapführung des Dampfkolbens zu vermeiden, Tonftruirten 
Maudslay, Sons und Field in London ihre Doppelzylinner-Mafchinen 
Fig. 2 und 3, Taf. 54, mit einem befondern Stüde als Zwiſchen⸗ 
mittel zur Verbindung von Kolben und Lenkſtangen ausgeftattet, ven 
man, ber Form wegen, den Nanten T-Platte gegeben hat. Der hoben 
Lage der Krummzapfenwelle wegen benugt man derartige Mafchinen 
faft ansfchlieglich zur Bewegung von Ruderrädern, wobei für jedes 
Ruderrad immer ein Paar, mit ber Radebene (Schiffslänge in ver 
Richtung A’A H, Fig. 3) parallel, aufgeftellt ift, überhaupt vier 
Dampfzylinder für eine Kurbelwelle zufammenmirkend angeorbnet find, 
welche letztere zwei unter rechtem Winkel geftellte Warzen befitt. ' 

Die beiden Dampfzylinder des einen Mafchinenpaars (Fig. 2 
umb 3) find mit A und A‘ bezeichnet, während BCD eine Hälfte 
der bereit8 erwähnten T-Blatte ift, zwifchen denen die Lenkſtange DE 


‘ Vorzügfich fchöne Abbildungen berartiger Mafchinen für ein Schiff ven 
800 Bferbefraft enthält das Werl: „The Imperial Cyclopaedis of Machi- 
nery® Plates LXXVIII ımb LXXIX. 
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ſchwingt. Bei der Umdrehung der Kurbel EF geht ver Kopf D ge 
voblinig auf und ab und mit ihm gleichzeitig die Punfte B und C, 
an weldhen vie Stangen der Dampflolben aufgehangen find. 

Die Bewegung der Luftpumpe H erfolgt durch einen um J dreh⸗ 
baren Hebel KL, deſſen Ende L mit dem tiefften Punkte D ber 
T-⸗Platte durch eine befondere Yenkftange verbunden if. Der Dampf 
fteuerapparat befindet fih in 8 (Fig. 3), während ber Konbenfator 
G (Fig. 2) den Raum unter den Dampfzylindern einnimmt. 

Der niedrigen Lage der horizontal angebrachten Dampfzylinder K 
wegen, eignet ſich zum Betriebe von Schiffefhrauben (Fig. 7 und 8, 
Taf. 54) ganz beſonders, diejenige Gattung von Schiffsdampfmaſchi⸗ 
nen (Fig. 4, 5 und 6 abgebilbet), welche mit bem Namen „Zrunls 
Engine” belegt werben und beren Erbauer Penn in Greenwid ifl. 

Beſonders eigenthümlich erfcheint hierbei der einen King bilvende 
Dampffolben, fo wie die Röhre A A als Kolbenftange von fo großem 
Durchmeſſer, daß die an ihr befeftigte Lenkſtange ungehinvert ihre 
Schwingungen verrichten kann. Diefe Mafchine verdient es, fid) näher 
(al8 dies bei der vorhergehenden der Fall war) mit ihr befannt zu 
nahen. 

Hierzu werde zuerft bemerkt, daß der vom Keſſel kommende 
Dampf durch das nach links gebogene, in den Dampflaften über bob 
Big. 4 miündende Rohr P der Maſchine, und zwar bem für beibe 
Maſchinen gemeinfchaftlihen Schieberraum (zwifhen dd Fig. 5) zu⸗ 
geführt wird. Je nad der Stellung der Bertheilungsfchieber d tritt 
ber friſche Dampf entweder in den Dampfzylinder, oder entweidht aus 
demſelben durch c in die ſenkrechten Röhren Q (Fig. 4 und 5), welche 
fih über der Fortfegung jeder ber Ausflußöffnungen o befinden. Die 
Röhren Q Fig. 4 münden in bie gemeinfchaftlihe Horizontalröhre R, 
welche legtere den Dampf in den Kondenfator m führt, ver faft 
überall die doppeltwirkende Luftpumpe n umgibt. Die in be 
kannter Weife ſich über Kreuz (beziehungsweife) öffnenden Saug- und 
Steigventile pp (in der Zeichnung weggelaffen), führen das konden⸗ 
firte Waſſer nebft frei geworbener Luft der Abflußröhre q zu, welche 
außerhalb der Schiffewand mündet. Zylinder und Kolben der Luft⸗ 
pumpe find aus Meffing hergeftellt; erfterer ift in den gußeifernen 
Kondenfator m eingefett, letterer hat eine Hanfdichtung und erhält 
jeine Bewegung vou ber gefröpften Hauptwelle AA, mit Hülfe ver 


Schiffsdampfmaſchinen. 479 


Lenkſtangenverbindung B, welche rechts den Kreuzkopf C umfaſſen, 
deſſen Enden ſich in geeigneten Horizontalführungen y y bewegen. 
Mit ven Enden des Kreuzkopfes C find ferner noch die zum Speiſen 
des Keſſels dienenden Bumpen t verfuppelt, wovon jedoch in Fig. 5 
nur eine angegeben ift. 

Die Bewegung der Dampfſchieber d, Fig. 5, wird, ähnlich wie 
bei den meiften Lokomotiven, burdy zwei Erzentrifd, E und F für 
jeve Mafchine, hervorgebracht, deren Schubftangen und d (be 
ziehungsweife für E und F) mit einem bogenförmigen Rahmenſtücke L 
(der Stephenfon’schen beweglichen Hängetafhe) verbunden find, welches 
um den Bolzen 7 wie um einen feften Punkt ſchwingen kann. Die 
Hängetafhe L dient befonders dazu, die Umftenerung der Schieber 
und damit das Rüd- und Vorwärtsbewegen des Schiffes zu Stande 
zu bringen. In der fig. 4 gezeichneten Stellung ift das für „Vor: 
wärts" erforberliche Erzentrit in Thätigkeit, wogegen das zweite F 
für „Rüdwärts" ohne weitere Wirkfamfeit mit dem Bogenſtücke L 
zugleich feine Schwingungen verrichtet. Erhebt man dagegen L der⸗ 
artig, daß die zum Erzentrik F gehörige Schubftange die Page an⸗ 
nimmt, welche in Fig. 4 die von E hat, fo tft E außer Wirkfamfeit 
gefegt und die Mafchine zum Rückwärtsfahren eingeftellt. Erhebt man 
endlich das Bogenftüd L nur fo viel, daß 7 und M Fig. 4 in eine 
horizontale Linie zu liegen kommen, fo ift dem Dampffchieber faft jebe 
Bewegung genommen und es Tann in den Dampfzylinder Dampf 
weber ein⸗ noch audtreten, d. h. die Maſchine ift in Ruheſtand verfekt. 

Die bemerkte Auf- und Abwärtsftellung des Bogenftüdes L ge- 
ſchieht einfach auf folgende Weife. Die Warze 7 an L ift mit einer 
Hängeſchiene S und dieſe wieder mit einem Arme T verbunden, ber 
mit einem Schraubenrade U auf eine und biefelbe horizontalliegende 
Belle gefeilt if. In das Rab U greift die Schraube V, bie durch 
ein Handrad W umgedreht wird. 

Auf der Welle AA, in der Fortfegung nach der Richtung von 
a nach A (mo bei 9 die Welle hätte abgebrodyen gezeichnet werben 
mäffen), wird unmittelbar die Fig. 7 und 8 beſonders abgebilbete 
zweiflüglige Schraube befeftigt, wobei Die bebentende Preſſung, welche 
bie Welle A (zufolge der bereits früher erwähnten Sräftezerlegung) 
in ihrer Arenrichtung erfährt, fo weit als möglich dadurch unſchädlich 
gemacht wird, daß der in einem befonvern Lager ruhende Hals H 


480 Dampfichifi- 


Fig. 4 mit mehreren feften (nicht ſchraubenförmigen) Ringen verfehen 
ift, die leicht in guter Delung erhalten werben können und ein Ber 
fhieben der Hauptwelle unmöglich machen. 

Die gezeichnete Schraube hat 7 Fuß äußeren Durchmeſſer bei 
11 Fuß Steigung und foll (?) per Minute 120 Umgänge maden. 

Die dritte Klaſſe der erwähnten Schiffspampfmafchinen, bie mit 
ſchwingendem Dampfzylinder, ift Fig. 9 bis Fig. 19 abgebildet. Der⸗ 
artige Majchinen wurden bereit8 in den Jahren nad 1830 von Cave 
in Baris, befonderd auch zum Betriebe von Dampfſchiffen in Anwen⸗ 
bung gebracht, indeß nicht mit wünſchenswerthem Erfolge, was erft 
in vorher unbelannter Weife vollftändig Penn in Greenwich gelungen 
if. Nach den Ausführungen dieſes letzteren Mechanikers find auch 
die bemerkten Zeichnungen unſerer Tafel 54 augefertigt, wobei e8 
kaum der Bemerkung bedürfen wird, daß Fig. 10 ein Horizontal⸗ 
durchſchnitt Durch den Dampfzylinver und durch die Schwingungearen if, 
welche gleichzeitig zum Ab⸗ und Zuführen des Dampfes benugt werben. 

Der frifhe Dampf tritt im Rohre D, vom Keſſel kommend, 
burch den Zapfen B in den Dampflaften S (Fig. 10, 12) ımb ge 
langt, je nad) der Stellung des Vertheilungsſchiebers T bald über, 
bald unter den Dampfkolben, veranlaßt deſſen Auf- und Niedergang, 
und bewirkt zugleidh, beim Schwingen der Zylinder, die Umdrehung 
der (Ruderrad-) Welle W, indem wohl faum bemerkt zu werben 
braucht, daß eine beſondere Penkftange nicht vorhanden ift, fonvern 
diefe mit durch die Kolbenftange vermittelt wird, wie befonders Fig. 12 
durch eine von B aus in der Zylinderare nad) der Warze gezeichnete 
Linie angedeutet ift. 

Der Dampf, welcher im Zylinder A feine Arbeit verrichtet hat, 
tritt durdy den zweiten Zapfen E nad) dem Kondenſator L, während 
bie gemeinſchaftliche Luftpumpe zwiſchen beiden Dampfzylindern aufge 
ſtellt iſ. Tas Rohr V führt durch die Schiffswand, auf direktem 
Wege, dem Kondenſator Einſpritzwaſſer zu. 

Die hier angewandte Steuerung, zum Umſetzen der Bewegung, 
beziehungsweiſe um vor= oder rückwärts zu fahren, iſt zuerſt 1835 
von Seaward bei der feſtſtehenden Maſchine des Damprjchiffes Cyclops 
(Tredgold: Steam Navigation, Appendix) in Anwendung gebradit, 
von Penn aber in finnreicher Weife dem oszillirenden Zylinder akko⸗ 
mobirt worden, in welcher letzter Anordnung dieſelbe auf unferer Taf. 54 
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von Fig. 11 bis Fig. 18 dargeſtellt iſt und jetzt wohl auch unter den 
Namen „Penn'ſche Steuerung“ aufgeführt wird. 

Zur Umfteuerung iſt befanntermaßen erforderlich, daß man ben 
Dampf zwingt, auf ber entgegengefeßten Seite in den Zylinder 
zu treten, und ben Kolben nach ber entgegengefetten Richtung zu 
treiben, als die ift, nach welcher er ſich bei gleichbleibendem Wechſel 
und unveränderter Umbrehungsrichtung ber Surbelwelle bewegt haben 
würde. Man erkennt leicht, daß das Haupterforberniß hierzu ift, 
ben Dampfvertheilungsfchieber T Fig. 12 in die entgegengefegte Tage 
zu bringen, db. 5. daß er den Dampffanal öffnet, weldyen er bei 
gleichbleibender Umdrehung fchließt, und umgefehrt. Bei ver Benn’schen 
Steuerung ift aber letteres einfach durch entfprechendes Bewegen des 
Handfteuerhebeld IH J zu bewirken, eines Doppelarmigen Hebels, ver 
feinen unverrüdbaren Drehpunkt H an einer ver Geftellfäulen G hat. 
Am turzen Arme J dieſes Hebeld ift ein Hängeeifen vw $ig. 16 
angebracht, defjen unterer Bolzen w in ber Mitte (höchften Stelle) 
eines Bogenftücdes ff befeftigt iſt. Letzteres iſt ſo angeorbnet, daß 
es ſich frei an den Ständern F und G auf» und abbewegen Tann, 
wobei zugleich jede Schwankung deffelben nad) links oder rechts dadurch 
verhindert ift, daß eine mit ihm ein Ganzes bildende Stange g mit 
ihrem cobern Ende fortwährend gezwungen ift, in einer Hüljfe h als 
Führung zu gleiten. Wird nun der Hebel IHJ durch die Hand auf 
und ab bewegt, fo wird dadurch gleichzeitig ein verhältnigmäßiges Auf 
und Abfteigen des Bogenftüdes ff erzeugt. In einer von f gebildeten 
Nuth bewegt fich aber die Warze e einer Art von oSzillirender Kurbel, 
bie an einem Bügel dd fitt, welcher Fig. 19 beſonders gezeichnet ift, 
und der fich mit feinen Enden in Lagern dreht, weldye beive an dem 
zugehörigen ſchwingenden Zylinder feit angebracht find, wie dies be- 
fonder8 ans Fig. 9 erhellt. Eine Nafe c des Bügels d, faßt enblich 
in eine vieredige Deffnung der Stange a des Bertheilungsfchiebers, 
und bewirkt dadurch eine derartige ſyſtematiſche Vereinigung von Schie⸗ 
ber T, Bügel d und Bogenftüd f, daß der Hanpbemegung bes 
Hebels IH J nothwendiger Weile die des Dampfvertheilungsfchiebers 
folgen muß. 

Hat man aber dem Schieber in gedachter Weife eine beftimmte, 
zum Rück⸗ oder Borwärtsfahren geeignete Tage gegeben, fo bleibt 
biefe fo lange Zeit ald man der Bewegung in vemfelben Sinne bedarf. 

Technolog. Encpll. Guppl. 11. 31 
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Während biefer ganzen Zeit läßt man bann die Schieberftenerung 
nicht durch die Menfchenhand, fondern wie bei Dampfmafchinen ge 
wöhnlih durch ein Exzentritum gefchehen. Zu Iegterem Ende kann 
bie Stange i des Erzentrikums mit ber Warze w (fig. 16) und be- 
ziehungsweife mit dem Bogenftüde f in Verbindung gebracht werben, 
und zwar burch folgende Anorbnung. 

Die Erzentrifftange nimmt nad) unten hin eine Geftalt an, melde 
am beften aus Fig. 17 zu erkennen ift. Vorerſt beachte man dabei 
den Ausfchnitt p, der fo gebilvet ift, daß darin bie Warze w bes 
Bogenftüdes f (Fig. 16) Plag finden kann; ſodann bemerfe man einen 
anfgefhrobenen Bügel rr, in melden bie Warze w, wenn fie von 
p ausgelöfet ift, zu liegen fommt, und wodurch einerfeitd die Schub» 
ftange i des Exzentriks ungehindert auf« und abgehen kann, anderer» 
ſeits aber dieſe Schubflange doch auch gezwungen wird, Die Gegend 
der Warze nicht ganz zu verlaffen. 

Wie Die Lage der betreffenden Theile fich geftaltet, wenn bie 
Warze w im Ausfchnitt p der Lenkſtange i befindlich ift, erhellt aus 
Fig. 11; eben fo zeigt Fig. 12 die entgegengefeßte Lage, wobei w 
die Aushöhlung p verlaffen hat und im freien Raume zwifchen rr 
und p (Fig. 17) Plag findet, während das Schubftangenende, das 
fie umfaßt, ungehinbert feine hin- und hergehenven Bewegungen macht. 

Es bleibt jett zum Geſammtverſtändniß nur noch übrig aufmerk⸗ 
fam zu maden, wie das Aus» und Einlöfen der Warze w in p leicht 
zu bewirfen if. An ber Exzentrifftange i befindet ſich hierzu, wie 
befonders Fig. 17 erkennen läßt, eine Deffnung m, melde zur Aufe 
nahme des Drehbolzens eines Hebeld zmN, Fig. 18, dient, ber 
in feiner Verbindung aus Fig. 11, 12 und 15 wahrgenommen wer- 
den kann. Dabei geht der unveränderli mit N z verbundene Stell⸗ 
arın NK durd) einen entfprechenden Schlig der Erzentrifftange i ſelbſt 
hindurch. (Man fehe hierzu namentlich Fig. 16, mo diefe Stelle mit 
y bezeichnet if.) Soll nun audgelöfet werben, fo faßt man bei K 
mit der Hand den Arm NK an und fdhiebt ihn fo weit nad) Linke 
(Big. 11), bis der ungefähr in feiner Mitte gebildete Einfchnitt bei 
y einflinft. Dabei bat ſich dann gleichzeitig der furze Yrm mz 
(Fig. 18) mit der Stelle z fo gegen die horizontal unverrüdbare Forte , 
feßung von ff, d. h. gegen die Stange (Führungsarın) g geftemmt, 
daß dadurch das untere Ende mq ber Exzentrilftange i nach links 
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gefhoben wird und die Lage angenommen bat, welde in ig. 12 
gezeichnet ift. Hierbei erkennt man leicht, daß bie Warze w nicht 
mehr in p liegt, fondern (wie ſchon ein Mal bemerkt) im Raume zivi- 
fen p md rr (Sig. 17) Platz genommen hat. 

Um die Verbindung zwiſchen Exzentrif und Dampfſchieber wieder 
bherzuftellen, braucht man nur das Bogenftüd ff mit Hülfe des großen 
(Stener-) Hebeld IH J aus der Lage Fig. 12 fo tief herabzubrüden, 
daß die nach rechts treibende Sraft einer Feder u in den Stand 
gefest wird, den Ausſchnitt p über die Warze w zu fchieben, 
worauf die ganze Zufammenftelung wieder die Tage von Fig. 11 ans 
nimmt. Es dürfte faum nöthig fein zu erwähnen, daß die Feder u 
durdy eine Schubftange t am Punkte q mit der Erzentrifftange i in 
Berbindung gebracht ift. ' 

Um nun endlich alle Theile zufammenfaffen zu können, welche 
zum Rüd- und VBorwärtsfahren erforderlich find, wird e8 nothwendig 
noch einen Blid auf die Nuderradwelle und auf die Erzentriks zu 
werfen (wie folche in ven Figuren 11 und 12 ſich darftellen). Man 
bemerkt dabei leicht zwei Theile x und 4, wovon ber eine & mit bem 
Erzentrif durch Schrauben feft verbunden ift, während der andere einen 
Theil der (im Durchſchnitt gezeichneten) Welle ausmacht. Beide Theile 
bilden überhaupt eine Art von Kuppelung zwifchen Welle und Ex⸗ 
zentrit, die man gemeinhin mit dem Namen „Mitnehmer”“ belegt. 
Erfährt man dabei, daß das Erzentrit übrigens völlig Lofe auf ber 
Belle figt, fo dürfte von felbft Har werben, daß 4 nur gegen bie 
eine ober andere Seite von & anzuliegen braudt, um das Vor⸗ ober 
Rüdwärtsbewegen einzuleiten, wie bie8 aus den um 180 Grab ver- 
drehten Stellungen dieſer Theile beziehungsweife in Fig. 11 und 13, 
obne Weiteres erhellt. 

Dampfichleppfhiffsmafhinen — Bereits früher wurde 
erwähnt, daß man bei den zum Schleppen von Segelſchiffen ober 
Booten beftimmten Dampffchiffen Mafchinen und Keffel, fo weit ale 
möglich, in der Yängenrichtung des Schiffes ausgeſtreckt anordnet, um 
eine zwedmäßigere Bertheilung ver Taft und eine geringe Eintauchungs- 
tiefe herbeizuführen. Hierzu mag bei ber immer größer werbenben 
Wichtigkeit der Dampfſchleppſchifffahrt, insbeſondere für unfere deut⸗ 
ſchen Flüſſe, Beſchreibung eines der ſchönſten eiſernen Dampfſchlepp⸗ 
ſchiffe Platz finden, welche in neueſter Zeit aus deutſchen Maſchinen⸗ 
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baumwerkftätten hervorgegangen find, und weldes auf Tafel 55 voll 
ftändig abgebilvet if. Es ift wies treffliche Schiff in ver Mafchinen- 
fabrif des Herrn Carſtens Waltjen in Bremen erbaut und verrichtet 
zur Zeit unter dem Namen „Vulkan“ laufend, regelmäßigen Dienft 
zwifchen Bremen und Bremerhafen. 

Bon den Buchſtaben in Fig. 1 begeihnet A das fogenannte 
„Volkslogis“, B einen Laberaum, C ten Plag für ven Mafchiniften, 
D die Stelle ver Mafchine, E den Aufenthaltsort des Heizers, F bie 
Stelle des Keſſels, G die Kapitänskajüte und H wieder einen Laderaum. 

Die Länge des Schiffs beträgt, in der Schwimmebene gemefien, 
150 Fuß engl., größte Breite 19 Buß, Höhe in ver Mitte 8, Fuß, 
Tiefgang 33 bis 34 Zoll, Eteigung der Borblinie vorn 18 Zoll, 
hinten 12 Zoll. Das ganze hohle (ebenfalls aus Eiſenblech herge⸗ 
ftellte) Steuerruber, durch welches zugleich der Auftrieb des Schiffes 
vermehrt wird, hat 8 Fuß Länge und 3 Fuß Höhe am Ende. 

AS Motor find zwei direft wirkende Dampfmafchinen vorhanden, 
ſymmetriſch parallel in der Längenrichtung des Schiffes neben einander 
liegend, wovon in Fig. 1 und 2 nur eine fidhtbar iſt. Jeder ber 
beiden Dampffolben in M bat 29 Zoll Durchmeſſer und 4 Fuß Hub, 
wobei von , Exrpanfion bis mit ganzer Yüllung gearbeitet werben 
fann. Die Dampfipannung ift zu 50 Pfund feftgefett. 

Der Durchmeſſer der Ruderräder (Fig. 3) ift 13 Fuß, die An; 
zahl der Schaufeln 11, ihre Länge 9 Fuß bei 27 Zoll Breite, bie 
Umprebzahl der Räder 36 pro Minute. Der Kolben der Luftpumpe N 
bat 15 Zoll Durchmeſſer und 4 Fuß Hub. 

Der Dampfzutritt und = Austritt im Zylinder M wird burd 
Bentile bewirkt und regulirt, wovon in unjeren Figuren die Einlaß- 
ventile mit den Ziffern 1 und 2, die Auslafventile mit 3 und 4 be- 
zeichnet find. Die gefegmäßige Bewegung der Bentile wirb durch 
Hebel a und Zugftange b (Fig. 8 und 9) von dem Steuerzylinder d 
übertragen, welcher leßterer direkt von der Ruderradwelle L aus mittelft 
Kegelräder und Steuerwelle e im Umdrehung gefetst wird. Auf dem 
Mantel von d find Wulfte (Fig. 9 im Durchſchnitt fichtber, im 
dig. 8 aber der Deutlichfeit wegen weggelaffen) angebracht, mit 
denen Friktionsröllchen c (Fig. 9) derartig in Berührung ftehen, 
daß beim Umdrehen von d Erhebungen und Sentungen der Hebel 
werte b,, b,, b, und b, in der Art erfolgen, wie es das gehörige 
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und rechtzeitige Deffnen und Schließen der Ein- und Auslaßventile 
erfordert. 

Wie man hierbei die Größe und Zeit der Bentilhilbe belichig 
ändern, mit geringer ober größerer Abfperrung oder ohne biefelbe Die 
Maſchine arbeiten laſſen kann, dürfte ohne Weiteres Mar werben, 
wenn aufmerkſam gemacht wird, daß der Steuerzuylinder d unabhängig 
von der Welle e hin- und hergefhoben werden kann, jedoch e außer 
Stande ift, Umdrehungen zu machen ohne d dabei mit zu nehmen. 
Das mwünfchenswertbe Berichieben von d erfolgt durch einen Arm g, 
welcher d (Fig. 10 im Detail) mit einer Gabel f umfaßt, während 
das andere Ende von g auf einer Welle h (Fig. 7) befeftigt ift, deren 
Lage und Ort durch Betradhtung von Fig. 6, 11 und 12 leicht er- 
fannt wird. Die erforderliche Bewegung von Ih gefchieht durch einen 
Hanbhebel, ver Fig. 11 befonders gezeichnet ift. Durch Anfaffen bei 
k und gehörige Dreben wird aud die Stellung der Ventile für das 
Bor- und Rüdwärtsfahren bewirkt, ferner auch der gewünfchte Grab 
von Abſperrung vorgefchrieben. 

Für gewöhnlich fteuert man durch den Hebel k beide Maſchinen, 
und trägt zu biefem Ende eine Kuppelung i (Big 12 im Detail) bie 
Bewegung auf bie Steuerwelle der zmeiten Mafchine fiber. Will man 
jedoch nur eine der Majchinen bewegen, aljo nur ein Nuberrad in 
Umdrehung jeßen, fo löfet man die Kuppelung bei i mit Hülfe einer 
Schubflinfe Im aus, welche durch Betrachtung ber Fig. 11 völlig 
deutlich werben dürfte. Bemerkt muß babei werben, daß für lettern 
Zweck zugleich auf eine höchſt einfache Weiſe (durch Kuppelſcheibe und 
Ausrüder) die gekröpfte Welle L in zwei Hälften getheilt, das eine 
Nuberrad aljo von dem andern völlig unabhängig gemacht werben 
ann, eine Anordnung, die beim Wenden des Schiffes von bejonderem 
Nutzen ift. 

Beim Gange der Mafchine tritt der frifche vom Keſſel kommende 
Dampf durch das Rohr r bei 1 oder 2 (Fig. 5) in den Stenerfaften 
bes Zylinders, durch 3 oder 4 aber aus demfelben in das Rohr s, 
welches Iektere den Weg zum Kondenſator bildet, ber zwifhen P, O 
Big. 5 bis 7 erkennbar if. Die zugehörige Luftpumpe N ift doppelt⸗ 
wirkend, deren Saugventile mit 5,5, die Steigventile aber mit 6, 6 
bezeichnet find, wobei wohl kaum die Bemerkung erforderlich fein dürfte, 
daß ſich 5, 5 nad) unten, 6, 6 aber nach oben öffnen, beide Gattungen 
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aber Dichtungsſcheiben aus vulkaniſirtem Kautſchuk beſitzen. Bon ben 
ſonſt in die Figuren eingeſchriebenen Buchſtaben bezeichnet P eine 
Art Windkeſſel, Q das Abflußrohr des Kondenſationswaſſers, wobei 
nahe der Schiffswand gleichzeitig das Saugrohr t der Warmwaſſer⸗ 
pumpe fichtbar wird. Durch z und y wirb ber Kondenfator mit Ein« 
fprigwaffer verforgt, wozu bei x (Fig. 2 und 6) der mjeltionshahn 
angebracht ift, den man von v aus, mit Hülfe der Verbinbung w 
leicht öffnen und fchließen kann. 

Der Keſſel F, Gig. 1 und 4, ift ein fogenannter Röhrenkeſſel 
aus zwei getrennten Zylindern als Dampferzeuger und einem britten 
Bulinder  (audy Fig. 2) ald Magazin für den Dampf beftehend. In 
der fogenannten Feuerbor wird ber Heizraum durch eine Wafferfammer 
(Waſſerwand) in zwei Theile getheilt (f. Fig. 4), fo daß jeder Zy⸗ 
linder zwei getrennte, nebeneinander liegende Roſte enthält. Wie bei 
ben Keffeln der Dampfmwagen wird aud hier ber Feuerraum &, 8 
überall vom Waſſer umgeben, mit Ausnahme der Heizthüren und bes 
Raumes für die herabfallende Aſche. Flamme und Berbrennungs 
probufte ziehen übrigens von den Koften & aus nad hinten durch 
bie Röhren 9 y, durdftreihen den Kaum 5 zwiichen beiven Keſſeln 
nach vorn gehend, und treten bei & in den Schornftein 77, während 
fid) die über dem Waffer im Keſſel bildenden Dämpfe durch die Furzen 
Rohrſtücke (Hälfe) A in den Sammler 7 begeben. 

Die Röhrenzahl eines jeden Keſſels ift 80, der äußere Durdy 
meffer jeder Röhre 4 Zoll, ihre Länge 8 Fuß, während die bes 
ganzen Keſſels 19 Zuß if. Die Gefammtheisfläche des Keſſels be, 
trägt 1600 Duabratfuß. ' 

Es dürfte jegt nur noch Einiges über die von Waltjen in An- 
wendung gebrachten Ruderräder Fig. 2 und 3 zu fagen fein. Ber 
gleiht man die hier gewählte Anordnung, die Schaufel des Rades 
jowohl für den Ein» als Austritt in das Waffer, fo wie für bie 
Wirkung gegen dasſelbe, vwortheilhaft zu richten, mit der bereits im 
Hauptwerke Bd. 4, ©. 63, befchriebenen und durch Abbildungen 
(Fig. 4 und 5, Taf. 61) erläuterten Konftruftionsweife, fo wird man 
jofort erkennen, daß beide vollftändig übereinftunmen, d. h. daß bie 


"Mit der Beſchreibung dieſes Keffels ift hier zugleich binlänglich der ge 
genwärtig Bei Dampfichiffen überhaupt vorkommenden Dampferzeuger Er⸗ 
wähnung geſchehen. 
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Waltjen'ſche Urt die Richtung der Ruderradſchaufeln zu ändern genau 
biefelbe ift, welche bereit8 1829, aljo vor 30 Jahren, von Galloway 
im England in Anwendung gebracht wurbe, weshalb auch weitere Er 
klärungen zu Fig. 3 auf unſrer Tafel 55 unnöthig werben. In England 
nennt man dieſe Mäder fehr oft nad) einem gewiffen Morgan, welcher 
Galloway's Erfindung beffer auszubeuten verftand, als der Erfinder ſelbſt. 

Galloway's Räder haben in ber Zeit von dreißig Jahren das 
Schickſal mandyer guten aber anfänglich verfannten Sache durchgemacht, 
b. h. man erfand und lobte fie, tabelte aber noch mehr, verwarf fie 
vollig, fuchte fie aber nad und nad) wieder hervor und erklärt fie 
endlich wieder für das Bortrefflichite ihrer Art. Im der That laffen 
biefe Räder bei guter Ausführung und Konſtruktion durchaus nichts 
weiter zu mwänfchen übrig, als daß fie wohlfeiler fein könnten, höchſt 
wahrſcheinlich doch aud ein ungerechter Wunfh, wenn man die da—⸗ 
durch erreichten entſchiedenen Vortheile gehörig abwägt. Der Berfaffer 
hat Gelegenheit gehabt, neuerdings Dampffchiffe, groß und Hein, mit 
Galloway's beweglihen Schaufeln zu Geficht zu befommen, mit denen 
man ungetheilt zufrieden war. Maubslay hat in jüngfter Zeit Gallo- 
way's Näber fogar bei einen bereitS oben, wegen ber T-Plate-Mafchine 
erwähnten Dampfichiffe von 800 Pferbefraft in Anwendung gebracht, 
obwohl die Raddurchmeſſer 38 Fuß und die Breite der beweglichen 
Schaufeln faft 12 Fuß betragen. 

Weniger glüdlich ſcheint man mit den 1833 von Field (Dingler 
polytechn. Yournal 1835, Bd. 60, ©. 269) angegebenen Rädern mit 
treppenförmigen Schaufel nad) zykloidiſchen Kurven gewefen zu fein, 
obwohl dieſe Konſtruktionsweiſe auf den ganz richtigen Sag geftütt 
ft, Daß fih die Schaufeln (weil da8 Rad mit dem Schiffe zugleich 
fortfchreitet) in einer Zykloide und zwar in einer verfürzten bewegen, 
indem die Umbrebgefchwindigfeit einer Schaufel ftetS größer als deren 
gleichzeitige Yortlaufgefchwindigfeit if. Es follen dieſe Field'ſchen 
Bylloiden - Schaufeln vor Allem einen ungünftigen Einfluß auf den 
Schnellgang der Schiffe haben (Dr. Zeuner „Civilingenieur" Neue Folge 
Br. 2, ©. 96), auch wohl die Überhaupt geftellte Aufgabe nicht (wie 
Galloway's Schaufeln) hinlänglich Löfen: vortheilhaften Ein- und Aus⸗ 
tritt und günftige Wirkung im Waffer herbeizuführen. 

In neuerer Zeit wurde zwar das Dampfihiff „rent Weftern“ 
mit Field's Schaufeln verfehen, eben fo das unglüdliche (verloren 
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gegaugene) Dampfſchiff der „Präſident“; indeß iſt dem Verfafſer in aller⸗ 
neueſter Zeit ein derartiges Ruderrad weder anf ſeinen Reiſen, noch in 
ben vielfachen ihm zu Gebote ſtehenden Zeichnungen zn Geficht gekommen. 
Schließlich werde in Bezug auf Waltjen’d Schleppdampfſchiff nur 
noch aufmerffam gemacht, daß der über ver Stelle = des Keſſels 
Fig. 1, Taf. 55, fihtbare Hafen zur Aufnahme des Zugtaus ber 
anzuhängenden Schleppfchiffe dient, hinter dem Hafen aber Spann- 
fetten vorhanden find, welche in der Zeichnung weggelaffen wurden. 
Als Anhang folgen bier endlich noch zwei Tabellen, melde Di. 
menfionen und andere Angaben über einige neue Dampffchiffe enthalten, 
und zwar in dem Umfange, um mittelft ver gegebenen Formeln ent 
ſprechende Rechnungen führen zu können. Ausführlichere, reichhaltigere 
derartige Tabellen enthält die 3. Auflage von Murray's „Marine 
Engines“, London 1858. Rühlmann. 


Dampfwagen. 
(Bd. IV. S. 77.) 


J. Geſchichte des Dampfwagens. 


Dampfwagen (Lokomotiven) und mit ihrer Erfindung und 
Verbeſſerung die Eiſenbahnen, auf denen ſie ausſchließlich gebraucht 
werden, haben in kurzer Zeit als Kommunikationsmittel die ausge⸗ 
behntefte Verbreitung gefunden. 

Es hatten zwar fchon im Jahre 1784 der Engländer Murdoch 
im Verein mit Watt, 1786 der Amerifaner DI. Evans, 1804 Tre 
vetbid in South Wales, 1811 Blenkinſhop in Leeds, 1814 Georg 
Stephenfon auf der Killingworth Kohlenbahn und 1825 Hadworth 
auf der Stodton»Darlington- Bahn Verſuche gemacht, Dampfwagen 
zu fonftruiven; doch wurde der Bau des erften wirklich brauchbaren 
Dampfwagens erft im Jahre 1829 durch ein Konkurrenz-Ausfchreiben 
der Liverpool: Mandhefter Eifenbahngejellichaft veranlaßt. 

Diefe Gefelfchaft forderte Iofomobile Mafchinen, die bei einem 
Gewicht von 10%, Tons inel. Tender fähig wären, 19%, Tous La- 
bung auf der horizontalen Bahn mit 10 Meilen! Gefchwindigfeit in 
der Stunde zu befördern. 


1 Xen = 2240 Pd. engl.; 1 Meile = 5280 engl. Fuß = 0,217 
geogr. Meilen; 1 geogr. Meile = 24335 engl. Fuß. 


(Zu Geite 488.) 
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Es traten drei Bewerber auf, nämlich: 

Robert Stephenſon von Nemcaftle mit der Maſchine Rocket, 
Timothy Hackworth von Shildon un ’ Sanspareil, 
Braithiwaith und Ericfon von London „ „ n Novelty, 
und ed war die Anwendung ded von dem Franzoſen Séguin erfun- 
denen Röhrenkeſſels und des von Hackworth's Maſchine „Sanspareil* 
entlehnten, von Pelletan aber erfundenen Erhauftors, welche Stephen- 
fon’8 Maſchine „Rocket“ befühigten, den Preis zu erringen. 

Die Mafchine „Rodet” hatte einen zulindrifchen Keffel von 6 Fuß 
Länge und 3° 4 Durchmeſſer mit 25 Stück durchgehenden Giede- 
röhren von 3° Weite, Triebräder von 4’ 8'/,' Durchmeſſer, Dampf: 
zulinder von 8” Durchmeffer und 16%, Kolbenhub. Der verbraudte 
Dampf ftrömte zur Anfachung des Feuers durch den Schornftein aus. 
Bei dem Gewichte von 7%, Tons für Mafchine und Tender bewegte 
fie ein Traingewidht von 47'/, Tons mit 13'/, Meilen Gefchwindig- 
keit pro Stunde, und es wurde, wie auch bei den andern Preislofo- 
motiven, nur bie durch die Dampfzylinder überwunvene Adhäſion ber 
Triebräper auf ven Schienen als Triebfraft benust. 

Der moderne Lokomotivbau beruht nur auf Verbefferung und 
Vervollkommnung der bei dieſer Maſchine zur Anwendung gebrachten 
Prinzipien, und es waren beſonders Stephenſon, Hackworth, Treves 
thick, Bury, Fenton, Forſter u. m. A., welche in England bie 
nächſten Fortſchritte machten. 

Aber mit dieſen Fortſchritten ging in England und ſpäter auch 
in Deutſchland und Frankreich die vermehrte Anlage von Eiſenbahnen 
und damit der geſteigerte Anſpruch an bie Leiſtungen der Lokomo— 
tiven Hand in Hand. Der „Rodet” und die ihm nadıgebaute Klaſſe 
von Pokomotiven hatten meift nur 4, felten 6 Räder, wovon 1 Paar 
von circa 5° Durchmeffer als Triebräder, die andern von circa 3° 
Durchmeffer als Laufräder dienten. Die Mafchinen waren kurz, leicht 
gebaut und in ihrer Dampf- und Sraftentwidlung ſchwach. Wäh— 
end der „Nodet“ pro Stunde nur eine Peiftung von 650 Meilen- 
tonnen auf horizontaler Bahn ausgab, verlangte man Maſchinen, die 
mit größerer Geſchwindigkeit größere Laſten beförberten, die größere 
Leſſel, Zylinder, Räder hatten, und vermöge eines größern Gewichts 
mehr Adhäſion auf den Schienen ausübten, überhaupt einer größern 
Kraftentwidlung fähig waren. Gegenwärtig find Dampfwagen von 
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13,000 Meilentonnen Sraftentwidlung pro Stunde, deren Leiſtungs⸗ 
fähigkeit alfo vie bed „Rocket“ um das 20fadhe und mehr überfteigt, 
nicht ungewöhnlich. 

Um die Fräftigere Mafchine nicht zu zerftörend auf den Bahuoberbau 
wirfen zu laffen, adoptirte man Schienen von größerem Gewichte, das 
fi) allmälig von 8 Pfund auf 25 Pfund pro laufenden Fuß fleigerte, 
unterftäßte und verband diefelben auf folivere Weife und ermöglichte es 
dadurch, daß man jedes Rad der Mafchine mit einem Gewichte von 
circa 6 Tons belaften konnte. Um bei den verlangten größeren Ge 
fhwindigkeiten den Mafchinen mehr Eicherheit und einen ruhigen 
Gang zu geben, auch die Schienen und ben Bahnoberbau nicht zu 
ungünftig zu belaften, dehnte mau die Radbaſis allmälig aus und 
baute die Maſchinen nun mit 6, in einigen Yalleı mit 8 und mehr 
Rädern. 

Wie man anfangs für den Lokomotiobetrieb nur Eiſenbahnen 
baute, bie faft horizontal waren ober höchſtens Steigungen von 
1: 100 befaßen, und Bahnen von ftärferen Steigungen burd) ftehende 
Danpfmafchinen betrieb, fo ftellte fid, allmälig die Nothwendigkeit 
heraus, auch verfommende geneigte Ebenen mit bis 1:30 Steigung 
auszubauen und mit Lolomotiven zu betreiben. Zubem machte der 
wachſende Gütervertrieb auf den Eifenbahnen Mafchinen erforderlich, 
bie große Paften, wenn auch mit Heineren Geſchwindigkeiten, forte 
Ihafften. In beiden Fällen reichte die Aohäfion eines einzelnen Räder⸗ 
paar auf den Schienen nicht mehr aus, felbft wenn die Räder gegen 
ben Kolbenhub verhältnigmäßig Hein und die Mafchine ſchwer war; 
man baute für folde Zwecke Majchinen mit gekuppelten Triebrädern. 
So unterſchied man frühzeitig Perfonenzuglofomotiven für gewöhnliche 
Bahnen, die zu Erreihung von großen Gefchwindigfeiten in der Kegel 
mit nur 1 Paar großen Triebrädern ausgerüftet find, und Güterzug: 
lofomotiven mit gefuppelten Triebrädern, melde legtere auch zur Be 
förderung von Perfonenzügen über ftarfe Steigungen geeignet find. 
Je nad) den Anforderungen des Verkehrs können alle dieſe Majchinen 
in ihren Berhältniffen ſehr verfchiedenartig ausfallen. 

Bei der Anlage von ifenbahnen in gebirgigem Xerrain 
fonnten Kurven von Fleinen Nadien (von 1000 und weniger Yuß) 
nicht mehr vermieden werben. Es wurden zuerft in Amerika Dampf- 
wagen mit beweglichen Radgeſtellen gebaut, bie bei einem langen 
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Radſtande ſolche Kurven mit Sicherheit durchlaufen. In Frankreich 
erfand Arnoux ein Syſtem gegliederter Achſen für Lokomotiven und 
Wagen, womit ſich ſelbſt Kurven bis zu 100 Fuß Radius befahren 
ließen. In England dagegen ſuchte man den Schwierigkeiten, welche 
ſich beim Durchfahren ſcharfer Kurven darboten, durch eine kurze aber 
ſichere Stellung von feſten Achſen zu begegnen. Letzteres Syſtem hat 
ſich auch in Deutſchland und Fraukreich die meiſte Geltung verſchafft, 
woneben jedoch das amerikaniſche Syſtem der beweglichen Radgeſtelle, 
welches durch Engerth in Wien für die Semmeringlokomotiven bedeu⸗ 
tend verbeſſert wurde, für ſcharfe Kurven von großem Werthe iſt. 

Jede Lokomotive iſt mit einen Tender ausgerüſtet, der das Ver⸗ 
proviantirungsmaterial — Waſſer und Brennſtoff — enthält. Für 
Bahnen mit ſtarken Steigungen und raſch fahrende Perſonenzüge war 
es wünſchenswerth, die todte Laſt im Zuge möglichſt zu beſchränken, 
was dadurch geſchehen konnte, daß man den Tender entbehrlich machte 
und dem Brennmaterial und Waſſervorrath auf der Lokomotive ſelbſt 
einen Platz anwies. Man baute manchen Orts in England und 
Deutfchland fogenannte Tenverlofomotiven, denen man ihrem Zwecke 
nah, wenn fie mit gefuppelten Rädern verjehen find, aud) ven Nanıen 
„Gebirgslokomotiven“ beilegen Tann. 

Müflen der Natur der Sache nad die Dampfwagen ſchon je 
nah den unter gegebenen Berhältnijfen verfchievenen Anforderungen 
in ihren Größenverhältniffen und in ihrer allgemeinen Anorbuung 
böchft verfchieven ausfallen, fo ift Das nod) mehr der Fall, wenn man 
bie fpezielle Sonftruftion ihres Mechanismus verfolgt. Gleichzeitig 
mit der Bervolllommnung der Dampfmafcine im Allgemeinen bat 
auch der Dampfwagen in biefer Beziehung feit feinen erften Reprä⸗ 
jentanten, dem „Rodet”, fortgejette Verbeſſerungen erfahren, durch 
die feine Sicherheit und Dauerhaftigfeit im Betriebe vermehrt und 
feine öfonomifche Benutzung mehr und mehr erreicht iſt. 

Diefer Theil der Geichichte des Dampfwagens foll indeß erjt bei 
bei den folgenden fpeziellen Betrachtungen näher erörtert werben und 
e8 fei bier nur gefagt, daß die Lokomotiven ihrer fpezielen Konſtruk⸗ 
tion nach hauptſächlich durch die Lage ihrer Zylinder, ob diefelben 
innerhalb oder außerhalb der Rahmen, horizontal oder geneigt ange 
bracht, durch die Rad⸗ und Federſtellung, durch die Art ihrer Steu« 
rung und durch die Konftruftion des Keſſels verjchieden find; wie fie 
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fi denn auch als Mafchinen mit geluppelten ober einfachen Trieb⸗ 
räbern, durch einen fürzern over längern Radſtand, fefte Achfen ober 
bewegliche Radgeftelle wefentlich unterfcheiben. 

Gleichzeitig mit der Ausbildung hat auch die Literatur über Loko⸗ 
motiven Yortfchritte gemacht und find namentlich folgende Werke zu 
erwähnen, bie bei der Bearbeitung des nachfolgenden Auffages theil 
weife mitbenutt find: 

Trait& the&orique et pratique des machines locomotives per: 
F. M. G. de Pambour. 

The principles, practice and explanation of Locomotives by 
Tredgold. 

Railway Machinery, by Daniel Kinnear Clark. 

Des contre-poids appliqu&s aux roues motrices des Loco- 
motives par Couche. 

Die Gefete des Lokomotivenbaues von F. Redtenbacher. 


1. Konftruftion der Dampfwagen. 


Zur Befchreibung der Konftrultion und des Mechanismus ber 
Lokomotiven find durch die Tafeln 57 und 58 von zwei verfchiebenen 
Dampfmwagen bilvlihe Darftellungen gegeben. 

Auf Zafel 57 ift eine Perfonenzuglofomotive in 1:48 ber wirt 
lihen Größe dargeftellt. 

dig. 1 ift ihre Seitenanſicht. 

dig. 3 ein Pängendurdyfchnitt. 

Dig. 4 die Hälfte des horizontalen Durchſchnitts in der Höhe ber 
. Triebacheniitte. 

Fig. 5 ein Vertilaldurdfchnitt nad) der Linie xx. 

Big. 6 ein folder nad) der Pinie yy. 

Fig. 7 und 8 find Bertifaldurdfchnitte nach der Linie zz auf 
beide Bilpflächen. 

dig. 2 ift eine Seitenanficht des Tenders. 

Die Zeichnungen repräfentiren eine Konftruftion, wie fie auf ben 
engliihen Bahnen als Perfonenzuglofomotive fehr viel im Gebraude 
ift, nämlidy die der inwendig liegenden horizontalen Zylinder. In ben 
Figuren find gleiche Theile durch gleiche Buchſtaben bezeichnet, bie 
angegebenen Maße find englifche. 
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A ift der Keſſel zur Aufnahme der Feuerkiſte B, der Siebe 
tohre C und bes dieſe Theile umgebenden Waſſers, aus dem bie 
Dampfentwiklung Statt finden fol. Der Wafferftand ift durch bie 
Linie ww gegeben, über welcher fi der Dampf anfammelt. Der 
Keſſel, foweit er zylindriſch, ift 3° 10° weit, aus 7/,, ftarkem Eifen- 
bleche gebildet und damit, fowie durch feine Verankerung der ebenen 
Flächen befähigt, mit Sicherheit einem Dampfdrucke von 100 bis 
120 Pfund pro D“ zu widerſtehen. 

Die Fenerfifte B ift aus %/, ſtarkem Kupfer gefertigt, an ber 
Rohrwand ift das Metall 1° ſtark. Die Dede ift durch ftarke fchmieb- 
eiferne Anferbarren b gegen Einbiegen gejhügt, während ihre Seiten- 
wände burdy die Stehbolgen c und den Rahmen d mit dem äußern 
Keſſel feft verbunden find. 

Das Feuerungsmaterial wird durd die Feuerthüre a in bie 
Seuerfifte eingeführt und brennt auf dem Roſte D, wohin bie zum 
Berbrennen nöthige Luft durch den Ajchkaften E gelangt. Die Ber- 
brennungsprodufte geben ihre Wärme durch die Wände der Feuerkiſte 
und durch die Sieberöhren an das Waller ab. Es find 148 Stüd 
Siederohre vorhanden, bie 12° ganze Fänge, 17,“ Durchmeſſer haben 
amd aus '/' ſtarkem Mefling gefertigt find. Bon bier treten bie 
Berbrennungsprobufte in die Rauchkiſte F und entweichen fchlieglich 
durch den Schornfiein G. Weil aber bei Lofomotiven der Schornftein 
nur niedrig fein kann und das Teuer deshalb nur einen geringen na» 
türlihen Zug haben würde, jo muß es Fünftlich angefacht werben und 
bierzu dient das Blasrohr e, mit welchem durch den ausftrömenden, 
von der Mafchine bereits verbrauchten Dampf in der Rauchkiſte ein 
partielles Vakuum bergeftellt wird. Der Erhauftor wirft alfo ſaugend 
auf das Feuer. 

Der in dem Keſſel produzirte Dampf findet die Marimalgrenze 
feiner Spannung durch die Eicherheitöventile f£” Er wird aus dem 
Dampfbome H dur den Regulator J, welder durch das Händel g 
verftellbar ift, zur weitern Verwendung nad) den Dampfzylindern L 
gelaffen. K it das Dampfrohr für dieſe Zuleitung, es mündet in 
den Schieberfaften K, am Dampfzylinder L. 

Es ift die Aufgabe des Dampfes, durch feine Wirkung in ben 
Zylindern die Triebräder R umzubrehen, damit durch bie Adhäſion, 
weldhe das auf dieſen laftende Gewicht auf den Schienen verurjacht, 
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bie Lofomotive eine fortf&hreitende Bewegung macht. Bei unferer Ma- 
ſchine haben Die Triebräver 6° 3” Zoll Durchmeſſer, die beiden Dampf 
zylinder haben jeder 16 Zoll Durchmeſſer bei 22 Kolbenhub. Die 
Kolbenftange v wirb durch Die Parallelführung t horizontal in ber 
Richtung der Zuylinderachfe geführt und wirkt durch die Pläulftange 8 
auf die Kurbel r ver Triebachſe. Die Kurbeln für die beiden 34 
linder haben 11" Radius und ftehen zu einanter im rechten Winkel, 
wodurch e8 bedingt ift, daß für jede Triebrapumbrehung ber Dampf 
aufeinanderfolgend auf alle 4 Kolbenflähen wirkt. Die Dampfvertbei- 
Img gefchieht durch die Schieberventife h, die ihrerfeit® von den Er- 
zentrificheiben k aus durch die Erzentrifftangen i und die Kouliffe | 
als Zwiſchenglied entfpredyenp bewegt werben. Diefer ganze Med: 
nismus bildet Die Steurung, fie wird von dem Hänbel n aus durch 
den Führer fo geftellt, wie es der benbfichtigten jeweiligen Wirkung 
des Dampfes entſpricht. 

Tür jeden Zylinder find 2 Erzentril® k vorhanden, die mit ber 
Triebachſe feſt verbunden und fo geftellt find, daß das eine dem 
Gange der Maſchine nad) vorwärts entfpricht, während das andere 
für das Nüdwärtsfahren placirt if. Jedes Exzentrik hat für fich hin 
reihenden Hub, um damit das Schieberventil für die Dampflanäle 
am Zylinder völlig öffnen zu können. Das Zwiſchenglied 1, welches 
mit den Enden der Erzentrifftangen verbunden ift, deren Bewegungs 
richtungen im Allgemeinen entgegengefegt find, bejchreibt daher nach 
feiner Mitte zu einen immer Fleineren Weg, und fo bat man es mit 
Hülfe des Hängeeifens q und des Stenrungähebel® p, durch das 
Händel n in der Gewalt, beiden Schieberventilen h gleichzeitig einen 
größeren oder Heineren Hub nad vorwärts ober rüdwärts zu geben, 
je nachdem man das Schieberftangenprisma h’ auf einen höher ober 
tiefer gelegenen Punkt der Kouliffe 1 einftelt. Ebenſo ftellt man bie 
Schieber in Ruhe oder hebt die das Fortfchreiten bewirfende Dampf 
vertheilung auf bie Kolben auf, wenn man das Schieberftangenprisma 
auf die Mitte der Kouliffe 1 einftellt. 

Dean fieht, Daß es durch Feſtſtellung des Händels n auf dem 
Gradbogen n’ möglidy ift, durch die Steurung die Dampfvertheilung 
auf die Kolben in allen möglihen Graben zu bewerfftelligen. Wird 
das Händel ganz nad vor= oder rüdwärts gelegt, fo machen bie 
Schieber ihren vollen Hub und ber Dampf ftrömt während faft bes 
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ganzen Kolbenlaufs in die Zulmber ein; wirb dagegen das Händel 
mehr auf die Mitte des Gradbogens n’ feftgeftellt, fo machen bie 
Schieber einen fürzern Hub und die Tampflanäle nad) den Zylindern 
werben wieber gejchloffen bevor vie Kolben ihren Lauf vollendet ha⸗ 
ben, der im Zylinder eingefchloffene Dampf wirft alsdann bis zur 
Sollendung des Kolbenlaufs expandirend. So kann man durd ten 
Gebrauch der Steurung größere ober Fleinere Leiftungen ver Lokomotive 
bewirken, je nachdem man mehr oder weniger neuen Dampf aus dem 
Leſſel in den Zylindern zur Verwendung bringt. 

Eine weitere Funktion der Steurung ift es, die Kolben wieder 
von dem gewirkt habenden Dampfe zu befreien; es geſchieht das durch 
bie innere Höhlung desſelben Schieberventil® h, durch welche ber 
Ausgangskanal am Zylinder mit dem Erhaufterrohre e in Kommuni- 
fetion tritt, fobald auf der entgegengejegten Kolbenfeite das Schieber- 
ventil Dampf einläßt. Das Erhaufterrohr entladet den verbrauchten 
Dampf dur den Schornftein in die Atmofphäre, wobei er faugend 
auf das Feuer wirft. 

Auf ſolche Weife Leiftet im Ganzen die Steurung die Aufgabe, 
daß während einer Triebradumdrehung auf jeder der 4 Kolbenfeiten 
eine Dampfwirtung und eine Dampfentleerung Statt findet. Beim 
tiefeen Eingehen auf die Yunftionen der Steurung wird indeß weiter 
unten gezeigt werben, daß die Steurung aufer diefer Admiſſion und 
Exrhauftion des Dampf auch feine Erpanfion und Kompreſſion leiftet, 
durch welche erftere die erpaufiven Eigenfchaften des Dampfs audge- 
nngt werben, während letztere die Tolomotive befähigt, durch rafche 
Kolbenwechfel eine große Umbrehungsgefchwindigfeit des Triebraves 
bervorzubringen.. Es wird dort auch von den TDimenfionen die Rebe 
fein, wie man fie den einzelnen Elementen der Steurung zu geben hat. 

Das Gewicht der auf Tafel 57 dargeftellten Lokomotive beträgt im 
bienfifähigen Zuftande 26 Tone, wovon 12 Tons auf die Triebräder R, 
8 Tons auf die Vorderräder R’ und 6 Tons auf die Hinterräder R“ 
entfallen. BR’ und R’’ werben aud Laufräder genannt, fie geben ver 
Maſchine einen- feiten Rabftand von 15 Fuß. Sämmtliche 6 Räder 
ſind anf der Trieb⸗, reſp. den Laufachſen unveränderlich feftgefeilt. 
Achſen und Räder ſind ganz aus Schmiedeiſen gefertigt, die doppelt 
gekröpfte Triebachſe bat in ven Lagerſtellen einen Durchmeſſer von 7°, 
während bie Laufachſen einen mittleren Durchmeſſer von 6° haben. 
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Die verbindenden Konſtruktionstheile zwiſchen dem Keſſel, der 
eigentlichen Maſchine (als Zylindern mit ihrem Bewegungsorganismus) 
und den Rädern, ſind die Rahmen oder Frames, von denen hier 
2 vorhanden find. Der innere Rahmen S bildet die feſte Berbiubung 
äwiichen dem Keſſel und den Zylindern, die als Ganzes barin 
Viegen; in biefem Rahmen ift die Zriebadyfe R gelagert und die Zy⸗ 
inderführungen, fowie die Lager der Steurungswelle p find mit ihm 
feft verbunden. Der äußere Rahmen T fließt fih dem innern Rab 
men an und ift durch die Kefjelträger A’ und die Bufferbohlen B‘ 
mit dem UWebrigen zu einem Ganzen vereinigt. In dem äußern Rab 
men find die Laufachſen R’ und R’ gelagert. 

Zur Aufnahme der Adyslager in den Rahmen find diefe mit ver: 
titelen Schligen (Wangen) verfehen, in denen vie Achslager ein verti⸗ 
kales Spiel zulaffen. Tas Gewicht der ganzen Mafchine ruht nur 
durch die Federn u u’ u‘ auf den Achſen, und pa biefe gefchidt 
find, durd ihre Klaftizität alle Unebenheiten ver Bahn auszugleichen, 
jo ift durch die Federn der ruhige Gang des ganzen Dampfwagens 
auf feinen Rädern zumeift gefichert. Zugleich dienen die Federn dazu, 
das vorhandene Gewicht richtig auf den verſchiedenen Achſen zu ver- 
theilen, was durch Die größere cder geringere Anſpannung ber einzelnen 
Tedern leicht gefchehen Tann. 

Die Konftruftion der Federn in Verbindung mit den Achslagern 
und Frames ift ziemlich iventifch mit der am Tender, Fig. 2, wo fie_ 
deutlicher erſichtlich ift. 

Zu ihrer Verproviantirung während ber Yahrt führt die Loko— 
motive einen Tender, ig. 2, mit fi, welder Yafjungeräume für 
circa 200 Kubikfuß Wafler und circa 50 Zentner Koke enthält. Der 
Wafferraum wird in der Regel durch eine bufeifenförmige Zifterne M 
gebildet, die nady dem Führerſtande P zu offen ift, es entjteht dadurch 
zugleich der von P aus zugängliche Kokeraum. Der Tender ift mit einer 
Breniſe verſehen, und e8 find auf demfelben geeignete Vorkehrungen 
zur Yufnahme der auf der Fahrt nothwendigen Utenfilien zc. getroffen. 

Der Tender ift durch die Zugftange k’ mit der Maſchine ver- 
bunden, auch find zur Ausgleichung von ſtoßenden Bewegungen federnde 
Stoßbuffer zwifhen Maſchine und Tender angebracht. 

Die Pumpen o der Mafchine, von denen gleichfall® an jeder 
Seite eine vorhanden ift, dienen dazu, währen ber Fahrt das 


Sannoveriche Güterzug · Lokomotive. 497 


forſdanernd im Keſſel verdampfte Waſſer regelmäßig zu erſetzen. Sie 
werden durch die Maſchine ſelbſt bewegt und ſaugen das Waſſer durch 
die aus Meſſing gefertigten gegliederten Schläuche r’ aus der Ziſterne 
M tes Tenbers. 0’ ift das Drudrohe und 0° das Steffelventil für 
bie Speifepumpen. Soll die Feiftung der Pumpen unterbrochen wer⸗ 
den, fo werben die Zuflußöffnumgen für die Schläuhe r‘ am Tender 
durch Bentile gejchlofien, die Bumpen gehen bann leer, bis die Ven- 
tile von Neuem geöffnet werben. 

Zur Vervollftändigung der Beſchreibung diefer auf Tafel 57 darge⸗ 
ſtellten Lokomotive fei noch Folgendes bemerkt: Der ganze Keſſel ift 
mit einer ihn gegen Wärmeausftrahlung fehütenden Hülle aus Holz 
und Blech befleivet. Ebenſo find der Tampfbom und die Sicherheits- 
ventile mit einem zugleich zierenden Mantel verfeben, für lettere hat 
derfelbe noch den Zwed, den entweicdhenden Dampf beſſer hinmegzu- 
führen. f’ find die Yeberwagen zur Belaftung ber Gicherheitöventile, 
@ ift bie Dampfpfeife, F find Wärmeröhren, um überflüffigen 
Dompf burd die Pumpenröhren in das Tenderwaſſer zu leiten 
und dasfelbe vorzuwärmen. > find Hanbleiften, welde um bie 
Maſchine führen. 6 ift eine Sandſtreuvorrichtung, um bei fchlüpfri- 
gem Zuſtande ter Bahnfchienen mehr Adhäſion für die Triebräber 
zu ſchaffen. 

Endlich wird es nicht überflüflig fein, zu bemerken, daß fämmt- 
. Üihe Räder zur Führung in der 4° 8%, weiten Bahn ‚mit Spurfrängen 
und kouniſchen Radkränzen verfehen find, die Radbandagen bilven be 
fondere Konftruftionstheile der Räder, die von Zeit zu Zeit nachge 
dreht und erneuert werben können. 

ALS zweites Beispiel zur Erläuterung der Konſtruktion des Dampf 
wagens iſt auf Tafel 58 eine Tenderlokomotive mit 6 gekuppelten 
Nädern umb außen liegenden Zylindern bargeftellt, wie ſolche auf ber 
bannoverfhen Südbahn hauptſächlich zur Beförderung ſchwerer Güter- 
güge über ftarle Steigungen gebraudt wird. 

Big. 1 ift ihre Seitenanficht. 

Big. 2 ein Längenburchichnitt. 

Sig. 3 die Hälfte des horizontalen Durchſchnitts in der Höhe der 
Achſenebene. 

Fig. 4 und 5 ſtellen 4 verſchiedene Querdurchſchnitte dar, deren 
Bildflächen ſich von ſelbſt erläutern, 
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Bei diefer Befchreibung werben in Rüdfiht auf bie bereits ge - 
ſchehene ausführliche Erläuterung der auf Tafel 57 gegebenen Machine 
die nachfolgenden Andeutungen genügen, zumal bie bortigen Zeichen 
im Allgemeinen beibehalten find. Auch ver Maßſtab ift wieder 1:48 
der wirflihen Größe. 

A ift der Keſſel, welcher bei einer Weite von 4’ 6° durchweg 
zulindrifch ift und nur an feinem bintern Ende die Feuerbüchſe B auf. 
nimmt; er ift aus A“ ftarkem Eiſenblech gefertigt und hinreichend 
verankert, um einem Dampferude von 100 Pfund pro D“ mit Sicher 
beit zu wiberftehen. Bon den meflingenen Sieveröhren C find 245 
Stüd vorhanden, die 10° 10° ganze Länge und bei einem äußern 
Durchmeffer von 17, eine Wandftärke haben, vie fi von hinten 
nad vorn von %, bi8 auf %,,’ ermäßigt. a ift die Feuerthüre, 
D der Roft, Eder Aſchkaſten, F die Raudfifte und G der Schornftein. 

Die gefammte Heizfläche des Keſſels beträgt 1350, die Roſtfläche 
13,5 DI. Die Siederohre geben für die Verbremmungsprobufte einen 
Durdylaßquerfchnitt von 3,3 D', der fi) durch bie Rohrringe bis auf 
2 DJ‘ verengt. Der erhauftirende Dampf ſtrömt durch das Erhaufter- 
rohr e und das Nebenrohr e’ aus, burdy Veränderung bed Ausftrd- 
mungsquerfchnitts kann feine Wirkung auf das Feuer demnach variabel 
gemacht werben. Die Abzweigung t nad) unten hat einen Nebenzwed, 
der fpäter erläutert werben foll. 

Der über der Wafferlinie ww fih anfammelnde Dampf wird 
aus dem Dampfpome H durd den Regulator J, der feine Handhabe 
bei g bat uub durch die Dampfrohre K in die Schieberlaften K’ ver 
Dampfzylinder L abgelaffen. ff find Sicherheitönentile zur Normirung 
des Marimaldampfdruds im Keffel. 

Auch bei dieſer Mafchine ift die eigentliche Triebachſe die Mittel 
achſe, deren Räder außen angebrachte ftarfe Kurbelzapfen haben, vie 
unter rechtem Winkel geftellt, an jeder Seite der Mafchine außer 
der Pläulftange s hinter diefer noch die Kuppelftangen Q uud Q’ aufs 
nehmen. Die Kuppelftangen ihrerjeits faffen an entfprechende Kurbel 
zapfen ber Yaufräber, die in bemfelben Radius geftellt find. Durd 
biefe Kuppelung ber Laufräber mit den Triebrädern werben ſämmtliche 
Räder der Maſchine gleihmäßig durch die von der Pläulftange über 
tragene Dampfkraft umgedreht und in Triebräder verwandelt, wodurch 
das Gefammtgewicht der Mafchine auf Adhäſion ausgenutzt werben kann. 


ı. 
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Die Kurbelzapfen der mittleren Triebachſe tragen außerdem die 
Gegenkurbeln b, die ihrerſeits wieder die beiden exzentriſch mit dem 
Mittelpunkt der Achſe geſtellten Warzen k, k“ aufnehmen, welche die 
Erzentriks für die Steurung bilden. k ift das Exzentrik für das Vor⸗ 
wärtsfahren und xdasjenige für rückwärts. 

Die Steurung unterſcheidet ſich, außer daß fie ganz auswärts 
an der Mafchine angebracht ift, dadurch mefentlih von ver vorber- 
gehenden auf Tafel 57, daß hier bie Kouliſſe 1 auf dem feften Hänge. 
eifen q ſchwingt, während mit der Händelftange n durch den Steu⸗ 
rungshebel p die Lenfftange m in ber Kouliffe hoch oder niebrig geftellt 
werden kann. Die Lenfftange m verbindet fomit verſchiedene Hub- 
längenpnnfte der Kouliffe 1, welche entweber verfchievenen Dampf 
abmiffionen zugehören, ober ihrer Bewegungsrichtung nad) dem Vor⸗ 
oder KRüdwärtsfahren entſprechen, mit der Schieberftange h’. Die 
Fig. 6 wird das näher erläutern, die Steurung ift bier für das Vor⸗ 
wärtsfahren in ausgezogenen Linien gezeichnet. Die Mittelftellung des 
Handels n enifpricht, wie früher, ber Ruheftellung ber Mafchine. 

Um bier [don etwas näher auf die Elemente der Steurung ein« 
zugeben, fei bemerkt, daß der Schieber h, wenn er (Fig. 6) mitten über 
ven Dampflanälen fteht, dieſe an jeder Seite um */,'' übervedt, er 
öffnet fie bei horizontaler Kurbelſtellung um *°%,,’, die ganze Boreilung 
ver Schieber für dieſe Kurbelftelung beträgt demnach ',,. Die 
innere Höhlung des Schiebers, durch welche der Dampf aus den Zu 
lindern firdmt, Täßt auf jeder Seite ',,‘ innere Uebervedung. Die 
Erzentriks haben 41, Hub und der größte Hub ber Schieber beträgt 
4°, bei der linearen Voreilung von '%/,, ift daher die Winfelftellung, 
um welche die Erzentriks der Kurbel voreilen, 28% Die größte 
Dampfadmiſſion beträgt 75 %, vom Kolbenlauf, durd die Stellung 
der Händelftange nach der Mitte zu kann biefelbe auf 60, 40 
ever 30 %, vom Kolbenlauf beſchränkt werden, wofür eine Exrpanfion 
bes Dampfes von refp. circa 10, 25, 40 und 50%, vom Kolbenlaufe 
refultirt. 

Die Dampfzylinder haben 17°/, Durchmeſſer und 24 Kolben- 
hub; die Räder haben 4° 6 Durchmefier, fie find mit Gegenge- 
wichten v verfehen, um bie Horizontal« und Bertifalihwankungen in 
der Mafchine zu kompenſiren, fo weit foldye von ber Trägheit ber 
Maſſen ver Pläuel- und Kuppelftangen herrühren. 
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Die Tenderlokomotive wiegt im bienftfähigen verproviantirten Zu- 
ftande circa 34 Tons, wovon 12 Tons auf die Vorderachſe, 11 Toms 
auf bie Diittelachfe und 11 Tons auf die Hinteradhfe Tommen. Sie 
bat einen feften Radſtand von 12° 3, womit fie Kurven von 1200° 
Radius in der freien Bahn zu paffiren noch fehr wohl geeignet ift. 

Die Maſchine bat nur einfache Frames, die innerhalb der Räder 
liegen und mit denen ber Keffel und vorn die auswendig liegenden 
Zylinder feit verbunden find, hinten nehmen die Frames außerdem bie | 
Waflerzifterne M mit dem Koleraume N auf, während, vorn zwifchen 
ihnen und unter dem Kefjel eine zweite Wafferzifterne M’ angebracht ifl. 

Um ben Achſen eine gleichmäßige Belaftung zu fihern, ift bie 
Maſchine mit nur brei Federn aufgehängt; zwiſchen Vorder⸗ unb 
Mittelachſe ift auf jeder Seite eine Feder u mit Balancier, über ber 
Hinterachſe ift eine Transverſalfeder u‘, melche mit beweglichen Feder⸗ 
flügen auf den Achslagern ruht. Die Mafchine fährt vor» und rüd- 
wärts gleich fiher. _ 

Die beiden Waflerzifternen M und M’ haben zufammen 170 Ku- 
biffuß und der Koleraum hat 80 Kubikfuß Faſſungsraum. 

Die Speifepumpen O für ben Kefjel werben durch die Stangen O, 
beivegt, bie bireft mit ven Vorwärtserzentrifitangen zufammenhängen. 
Sie faugen das Speifewaffer aus dem Kaſten r in der Zifterne M; 
bei r’ ift das Abftellungsventil für die Pumpen fichtbar. In diefen 
Raften r mündet außerdem das fchon oben genannte untere Abzwei⸗ 
gungsrohr t vom Erhaufter; e8 hat ben Zwed, das Speiſewaſſer na- 
mentlih in dem Augenblide vorzuwärmen, wo die Pumpen e8 aus 
dem Kaſten r anfaugen. Deffnet man zu dem Ende während bes 
Ganges der Maſchine die untere Droffelllappe in dem Nebeurohre des 
Exrhaufterd mitteljt der Zugftange t’, während die obere, mit der Zug. 
ftange t zufammenhängende Drofjelflappe gejchloffen bleibt, fo geht 
ein Theil des verbraudten Dampfes in den Kaften r und erwärmt 
das Wafler. Gemwöhnlic wird durch diefe Vorrichtung eine Erwär⸗ 
mung des Speiſewaſſers um 50 bi8 60° Celſ. bewirkt. Entwidelt der 
Kefiel Dampf genug und ift das Speijewafjer im Tender bereit warm 
genug geworben, fo verführt man umgekehrt; e8 wird dann burd 
Deffnung ber obern Drofjelflappe cin größerer Erhaufterquerfchnitt 
hergeſtellt und dadurch der Zug bes Feuers gemäßigt, gleichzeitig auch 
dem Dampfe der Austritt aus den Zylindern erleichtert, 
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Außer den Pumpen O ift noch eine Dampfpumpe 9 vorhanden, 
die auf dem Yührerftande P angebracht ift; gewöhnlich wirb biefelbe 
gebraucht, wenn. bie Mafchine ftationirt und folglich, die Pumpen O 
nicht zum Speifen des Keſſels gebraucht werben können. 

Die Tenderlokomotive ift mit einer Bremſe verfehen, die mit 
vier Klötzen auf die mittlere und hintere Achfe wirkt. Durch die Kurbel 
an A wird fie erforberliden Falls in Thätigkeit gefekt. 

Auf die kleinern Konftruftionstheile der Tenderlokomotive, ale 
Waſſerſtandszeiger, Probir-, Dampf» und Wärmehähne, Dampfpfeife, 
Ablaßhãhne an Kefjel und Zylindern, Bekleidung, Stoßbuffer, Zug: 
haken und Bahnräumer ꝛc. braucht hier nicht weiter eingegangen zu 
werben, weil ſich dieſelben durch Anſchauen der Zeichnungen von felbit 
erflären. 

Im Ganzen fieht man, daß die anf Tafel 57 und 58 bargeflellten 
Lokomotiven, obgleich fie durch die Anbringung ihrer Zylinder, bie ein- 
fache gefröpfte und die geraben gefuppelten Triebachſen fo mefentlich 
verfchieden, doch nach gemeinfamen Prinzipien gebaut find. Beſonders 
eigenthümlich ift bei der Tenderlokomotioe nur der entbehrlich gewor- 
bene bejondere Tender, durch deſſen Bereinigung mit dem Dampf- 
wagen bie todte Laſt im Zuge reduzirt ift, während man fie gleichzeitig 
als Adhaſionsgewicht nutbar gemacht bat. 


IM. Bon den Organen des Dampfwagens und ihren 
Funktionen. 


Pruft man nad) Anleitung der oben gegebenen Beſchreibungen 
den Dampfwagen genauer, fo wird man finden, daß er zunächſt aus 
zwei Haupttheilen befteht: dem Keſſel ald dem Duell der Dampffraft, 
und dem Wagen, welder dieſe Dampflraft unmittelbar für Eifenbahn« 
zwecke verfügbar macht; der britte Haupttheil ift bie Mafchine ober 
ber Mechanismus, welcher Keſſel und Wagen verbinbet. 

Die drei Elemente der Lokomotive: Keſſel, Wagen und Ma- 
ſchine können fehr verfchievenartig im Einzelnen Eonfiruirt und zum 
Ganzen vereinigt werben, fie find nach beftimmten Prinzipien anzu⸗ 
ordnen und follen zunächſt getrennt aufgefaßt und unterſucht werben. 
Fürs Erſte foll die Mafchine näher betrachtet werben. 
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1) Die Maſchine. 

a) Die Steurung. — Es iſt ver Mechanismus der Dampf 
zylinder nebſt Kolben und Schiebern, welcher unter der Wirkung des 
arbeitenden Dampfes dieſen auf die Kolbenflächen vertheilt, direkt und 
duch Exrpanſion auf bie Kolben wirken läßt, und vie Zylinder wieder 
von bem gewirkt habenven Dampfe befreit. ‘Die ven Kolben mitger 
tbeilte hin- und bergehende Bewegung wird durch die Plänlftangen 
auf die Kurbeln und Räder übertragen. Es ift die Aufgabe des ganzen 
Mechanismus, eine gewiffe verlangte Arbeit zu verrichten, und von 
bem zu ihrer Erreihung wirkenden ‘Dampfe ven größten Nupeffelt zu 
erlangen, ober, was dasſelbe fagt: für die Einheit der Leiftung das 
geringfte in Dampf verwandelte Quantum Waffer und damit Brenn⸗ 
material zu verbrauchen. 

Die Bewegungen der Kolben und Schieber ftehen durch Die 
Steurung in einem beftimmten Zufammenhange, welcher ſich durch 
die gleihförmige Winfelgefhwindigfeit der Kurbeln und Erzentrifs fin 
bet, fo zwar, daß fle nad) jeder vollftändigen Umdrehung bes Trieb 
rades wieberfehren. 

Um daher vollftändigen Aufſchluß über die Steurung zu erlangen, 
braucht man fie nur für einen Umgang des Triebrades zu analyfiren, 
und da die Kouftruftion für beide Seiten der Mafchine identifch ift, 
braucht man die Unterfuhung nur für einen Zylinder zu führen. 

Die Winfelbemegung des Krummzapfens bedingt ed, baß ber 
Kolben fidy von dem Ende feines Hubes nad) der Mitte zu von Null 
auf die Geſchwindigkeit des Krummzapfens felbft beſchleunigt. Weil 
aber die beide Theile verbindende Pläulftange eine befchränkte Länge 
bat, fo entjpricdht der halben Umbrehung des Krummzapfens in ber 
vordern Zylinderhälfte ein größerer Weg als in der hintern, der Kurbel 
zunächſt liegenden Zylinderhälfte; oder es gebraucht der Kolben für 
gleiche Wege von der Zylindermitte au® in ber vorderen Zulinderhälfte 
weniger Zeit als in der hintern. 

Je fürzer die Pläulftange, defto unſymmetriſcher wird bie Kolben- 
bewegung; beträgt 3. B. das Verhältniß zwifchen Kurbel und Pläul⸗ 
- flangenlänge 1:6, fo fchließt die Kurbel, wein der Kolben auf ber 
Mitte des Zylinders fteht, mit der Horizontalen Winkel von 84° und 
96° ein, die durchſchuittlichen Kolbengefhwinbigfeiten in ber vorbern 
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und hintern Zylinderhälfte verhalten ſich alſo wie 8: 7. Theilt man bei 
derſelben Pläulſtangenlänge den Kolbenhub in 3 gleiche Theile, ſo ſind 
die entſprechenden Winkel an ber Kurbel gemeſſen 64°, 41° und 75°, 
oder die mittlern Gejchwindigfeiten, mit denen fi der Kolben von 
vorn nach hinten in den auf einanber folgenden Drittbeilen feines 
Hubes bewegt, verhalten fi wie 6:9:5. 

Ebenfo, wie für den Kolben, iff bie gerablinigte Bewegung des 
Steurungsfchiebers eine nach der Mitte zu befchleunigte, die gleichfalls 
duch die Einwirkung der Konftrultionstheile unſymmetriſch ausfällt. 
Ramentlih ift e8 die Winfelftellung der beiden Exzentriks nebft Er- 
zentrifftangen, die Entfernung der Angriffspunkte der Erzentrikftangen 
von einander und ihre Fänge gegen den Hub, ebenfo die Winfelbewe- 
gung der übrigen Berbindungstheile der Steurung, welche hier von 
Einfluß find; doch find im Ganzen die Ungleichförmigfeiten nicht fo 
beveutenb als bei der Kolbeubemwegung, beſonders wenn bie Erzentrif« 
flangen eine angemefjene Ränge haben. Bei gutlonftruirten Steurungen 
fann man fogar die zu beiden Seiten des Mittels liegenden Hublängen 
bes Schiebers als gleichen Umdrehungswinkeln des Erzentriks entjpre- 
hend anfehen, fo daß zur Erreihung einer gleihförmigen Dampf- 
vertheilung nur übrig bleibt, durch Korrektur der Steurung dem Ein- 
fluffe der beſchränkten Pläulftangenlänge zu begegnen. 

Borläufig fol ein Schieber betrachtet werben, der durch ein ein- 
zelnes Erzentrit mit langer Erzentrikftange ſymmetriſch bewegt wir, 
und e8 fol angenommen werten, daß ver Kolben mit der Kurbel 
durch eine fehr lange Pläulftange verbunben ift, fo daß der Einfluß 
dieſes Längenverhältniffes verſchwindend Klein ift. 

Ein Scieberventil muß mindeſtens lang genug fein, daß es bie 
beiven aus dem Schieberlaften nad) dem Zylinder führenden Deffuungen 
gleichzeitig decken kann. Ein foldyer Schieber, wie Fig. 7 dargeftellt, 
wärbe durch ein Erzentrik bewegt werven müfjen, das mit der Kurbel 
in vechtem Winkel fteht. Er würde den Dampf während '/, Umbres 
bung ber Kurbel ein- uud während der andern Hälfte auslafjen. Für 
Hochdruckmaſchinen im Allgemeinen will man aber die erpanfive Wir- 
kung des Dampfes ausnugen, und bei Lokomotiven will nıan außerdem 
eine große Kolbengeſchwindigkeit entwideln, und diefe Zwede find mit 
einem ſolchen kurzen Schieber nicht zu erreichen. Seine Nachtheile 
fönnen aber durch einen fogenannten langen Schieber, wie in Big. 8 
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dargeſtellt, der die beiden Dampffanäle um eine namhafte Ränge über⸗ 
deckt, faſt vollſtändig beſeitigt werden. 

Der lange Schieber bedingt, daß er durch ein Erzentrik bewegt 
wird, welches über bie rechtwinklige Stellung gegen die Kurbel hinaus 
biefer noch um fo viel voreilt, daß ber Schieber den Dampflanal be 
reits öffnet, wenn ber Kolben am Ende feines Hubes angelangt ift, 
um einen neuen Hub zu beginnen, und daß ber ganze Hub des Schie. 
ber8 größer ift, als bie doppelte Ueberdeckung besfelben. Die innere 
Weite des Schieberd muß babei von ber innern Entfernung der beiven 
Dampflanäle nicht erheblich abweichen und in jevem alle weit genug 
fein, um ben gewirkt habenden Dampf frei auslaffen zu können. 

Berfolgt man die Wirkung des langen Schiebers in Bezug auf bie 
felbe Kolbenflähe während einer Umbrehung des Triebraves, fo ifl 
biefe aufeinanterfolgend: 

1) Die Admiffion des Dampfes aus dem Keſſel in den Zy⸗ 
Iinder während eines Theils des Kolbenhubes. 

2) Die Erpanfion bes eingefchloffenen Dampfoolumens während 
eines weitern Theils des Kolbenhubes. 

3) Die Erhauftion oder das Ausblaſen des verbrauchten Dam- 
pfes, welches am Ende des Hingangs des Kolbens beginnt und ſich 
während des größten Theils feines Rücklaufs fortfegt; und 

4) Die Kompreffion oder die Zufammenbrüdung bes am Ende 
der Srhauftion im Zylinder zurlcgebliebenen Dampfvolumens. Die 
Komprejjion bedingt einen Rüdprud auf den Kolben, durch fie wird 
aber der neue Kolbenhub, welcher wieder mit der Admiſſion anbebt, 
eingeleitet. 

Zur entſprechenden Vertheilung dieſer Wirfungsperioven auf bie 
ganze Umbrehung find die in Betracht kommenden Elemente des 
Schiebers: 

1) Die halbe Länge des Schiebers, welche gleich iſt der 
halben äußern Entfernung der Dampfkanäle plus ver äußern Ueberbedung. 

2) Der halbe Hub des Schiebers, welder gleich ift ber 
äußern Ueberbedung plus der beabfichtigten größten Oeffnung des 
Dampfkanals. 

3) Die lineare Voreilung des Schieberg, welche gleich 
iſt der Ueberdeckung plus der Oeffnung des Schiebers beim Beginn 
des Kolbenhubes. 
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Die lineare Voreilung dividirt durch den halben Schieberhub gibt 
den Sinus des Voreilungswinkels für das Exzentrik. 

4) Die innere Ueberdedung des Schiebers, welche gleich 
ift der halben Differenz zwifchen der innern Entfernung der Dampf. 
Tanäle und der Weite der Erhaufteröffnung im Schieber. 

Die innere Ueberbedung kann pofitio oder negativ fein, je nad) 
dem bie Weite der innern Höhlung Feiner ober größer ift, als bie 
Entfernung der Dampflanäle am Zylinder. 

Bon der Relation zwifhen Kolben» und Scieberbewegung gibt 
Fig. 9 (Taf. 58) ein geometrifches Bild. Bezeichnet: 

In = ben folbenhub = 22°, 

cc’ = ben Schieberhub 4 

cd = bie größte Deffnung des Schiebers = 1'/,', 

de = die Äußere Uebervedung = 1”, und 

ab = bie lineare Boreilung = 1°%,,“; ift alfo 

die Deffnung beim Beginn bes Kolbenhubes — N.“, ift ferner 

die innere Ueberbedung = O0 und die innere Boreilung damit 

ebenfalls = 1°/,.: 

fo ift für den Hingang des Kolbens vie Fläche ifgh = der Admiſ⸗ 
fion des Dampfes auf den Kolben; während des Schieberweges de, 
oder ber Fläche ikrg entiprechend, findet die Erpanfion des Dampfes 
Statt; bei k angelangt, beginnt die Erbauftion, welche für deu Hingang 
durch die Fläche kim und für den Rückgang durch die Ylähenghik 
repräfentirt wird. Der Schieber fchneibet dann vor Vollendung feines 
Küdganges im Innern wieder bei k ab und vollzieht die Komprefjion 
entfprechenb ber Fläche klm = der Fläche rng, mit welcher ganz 
am Ende dieſes Rüdlaufs die neue Admiſſion fqg zufammenfällt, fo 
daß im Ganzen qi die wirkliche Dampflinie der Admiſſion bilvet. 

Es würde zu weit führen, auf die Konftrultion folder Bewegungs- 
kurven des Schiebers hier weiter einzugehen; doch wird man fehen, 
dag man das Berhältnig zwifchen Admiſſion, Erpanfion, Exrhanftion 
und Kompreffion beliebig ändern kann, je nachdem man ben Scieber- 
Bub, bie Ueberdeckung und die Boreilung verändert. Der Kegel nad 
will man für verfchiedene Leiftungen ver Lokomotive nur das Verhält⸗ 
niß zwiſchen Admiſſion und Erpanfion ändern, d. b. man tradıtet 
nur wenig neuen Dampf in der Maſchine zu verwenden und bie 
erpanfive Wirkung beöfelben möglichft auszunugen, und hierzu genügt 
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es, nur eins der vorgenannten brei Elemente variabel machen zu 
können. Eine Steurung, die folches leiftet, nennt man eine variable 
Erpanfionsfteurung, und diefe find es, welde an ven heutigen 
Lokomotiven ganz ausſchließlich angebracht find. 

Erpanfionsfteurungen mit veränberlicher Ueberdeckung können nur 
durch Doppelte Schieber hergeftellt werben: der untere Schieber ift 
dabei der kurze Schieber Fig. 7, der zur Dampfvertheilung fo wie 
zum Bor» und Rücwärtsfahren dient; der obere Schieber gibt durch 
einen größern oder Fleinern Hub, wie bei den Steurungen von Borfig, 
Edwards, Nasınyth und Hawthorn, oder aud durch feine Rängen 
veränberung wie bei den Steurungen von Meyer, Barcot u. U. die 
Veränberlichleit der Ueberdeckung. 

Erpanfionsfteurungen mit veranderlichem Voreilungswinkel eri« 
ſtiren ebenfalls, u. A. von Fenton, wo jeder Schieber durch nur ein 
Erzentrif bewegt wird, das ſchraubengangförmig auf der Triebachſe 
verfchoben werben Tann. 

Bon Erpanfionsfteurungen mit veränberlihem Schieberhube ift 
zunächſt die von Dodd herrührende Bariation zu erwähnen, wobei 
der Hub der Exrzentrifs felbft verftellbar ift. 

Die einfachfte Methode aber, eine veränderliche Erpanfionsfteurung 
berzuftellen, ift buch die Veränverlichfeit des Hubes eines einfachen 
langen Schieber8 gegeben, wie foldyer Fig. 8 (Taf. 58) gezeichnet und 
bei den auf Tafel 57 und 58 dargeftellten Mafchinen zur Anwendung 
gebradyt ift; weiter oben ift ter bezügliche Mechanismus bereits be- 
ichrieben. Der Haupttheil diefer Steurung ift die zuerft von Rob. 
Stephenfon angewandte Kouliffe. 

Die Anwendung der Koulifje nebft dem langen Schieber 
bezeichnet olme Frage eine neue Epoche im Lofomotivbau; fie ift nicht 
das Produkt eines einzelnen Erfinvers, ſondern ift zumeift aus ber 
ältern Gabelfteurung mit zwei feften Exzeutrits für jede Zylinderfeite 
hervorgegangen, um deren Einführung und Verbeſſerung ſich in den 
Jahren 1837 bi8 1843 die Engländer Hawthorn, Stephenfon, Bury, 
Sharp, Buddicom, Jackſon u. m. U. Berbienfte erworben hatten. Die 
erfte Idee der Kouliſſe ſelbſt ſtammt von Willtamd ber, von Home 
wurde bie erfte brauchbare Kouliffenfteurung fonftruirt und von Rob. 
Stepbenfon die erfte Mafchine mit einer folhen gebaut, unter Rob. 
Stephenfon’s Namen ift fie befannt. 
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Die Kouliſſe wurde von Stephenſon zuerſt ſchwebend konſtruirt, 
Fig. 10 zeigt dieſe Anordnung. Solche Kouliſſe wird mit den Punkten 
ihrer verſchiedenen Hublängen, wie ſie für eine größere oder kleinere 
Admiſſion, zum Vor⸗ oder Nüdwärtsfahren geeignet find, direkt mit 
ber Schieberftange In Verbindung gebradt; fie muß nach dem Radius 
der Exzentrikſtangen gekrümmt fein. Später wınden Steurungen mit 
fogenannten feftftehenden Kouliſſen konftruirt, wovon Fig. 6 ein Bild 
gibt. Die Konliffe ſchwingt hier auf dem feften Hängeeifen und die 
Schieberzugftange wird auf bie verfchievenen Hublängen eingeftellt; 
biefe Kouliffe ift nach dem Radius der Schieberzugftange gebogen. 

Beide Methoden führen bei richtiger Anordnung des ganzen Steu- 
rungsmechanismus zu einer Regelmäßigfeit und Zweckmäßigkeit der 
Dampfvertheilmg, wie fie nur immerhin möglih, für die Praxis aber 
jedenfalls befriedigend ift, fo daß überhaupt die Kouliffenfteurung mit 
einfachen langem Schieber befonders ihrer Einfachheit wegen als die 
vorzüglichfte aller variablen Erpanfionsfteurungen angefehen werben 
muß. 

Für die Nichtigkeit der Kouliffenfteurung find die hauptſächlich 
zu beachtenden Punkte: 1) die Konftruftion der Kouliffe mit 
ber Lage ihres Aufhängepunkts und ihrer Angriffspunkte. 
Die Big. 11, 12 u. 13 zeigen die Üblihften Konftruftionen. Fig. 12, 
wo das Hängeeifen e mit der Borwärts- Erzentrifftange b bei a zu» 
fammenhängt, ift vorwiegend nur in ber Fahrrichtung nach vorwärts 
richtig, während die Kouliffe Fig. 13 fo aufgehängt ift, da bie Steu⸗ 
rung in beiden Richtungen gleich, gute und möglihft vollkommene Re⸗ 
fultate gibt. Der Aufhängepunft liegt hier zwiſchen ven Vertikalen durch 
bie Angrifföpunfte und vor der Mittellinie der Kouliffe. 

2) Die Tage und Länge des Umfegungshebels nebft 
Hängeeifen, welche erftere fo zu wählen, daß die Ausſchlagwinkel 
fi halbiren, während die legteren möglichjt groß fein müſſen. 

8) Das Verhältniß der Hubhöhe der Erzentrifs zu ber 
Länge der Erzentrifftangen und ber Ränge der Kouliffe. 
Die Erzentrifftangen reſp. Schieberlenfftange follten mindeftens zwölf 
Mal und die Kouliffe vier Mal fo lang fein als der ganze Exrzentrifhub. 
Dabei wird zwmedmäßig der ganze Schieberhub in der Grenze von 
s—5 Zoll angeorbnet, wovon bie Weberbedung zu 22 %, und bie 
Boreilung zu 7%, genommen wird. 
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4) Die relative Ränge der Pläulftange. Die Plänffiunge 
follte mindeſtens die fechsfache Länge der Kurbel haben und auch hier- 
bei bleibt der Fehler in ber gleichmäßigen Dampfabmiffion noch ziemlich 
beträchtlich, fo daß er beſonders befeitigt werden muß, was am wirt: 
famften durch eine Berrüdung des Aufhängepunftes an ber Konliſſe 
oder auch durch eine geringe Verkürzung des hintern Schieberenves 
geſchieht. 

Wird fo eine Lokomotivſteurung als rationell konſtruirt voraus⸗ 
geſetzt, fo laſſen ſich ihre Reſultate in Bezug auf die Dampfvertheilung 
ziemlich genau mit der Praris übereinſtimmend berechnen. 

Die deffallfigen Formeln follen hier nicht angegeben werben, ba- 
gegen gibt die nachfolgende Tabelle I. die Dampfvertheilung durch 
einen Schieber der bei ,“ Tonftanter äußerer Ueberdeckung, %,,“ 
Eonftanter äußerer Voreilung und '/,'' innerer pofitiver Ueberdeckung 
zur Erlangung einer variablen Erpanfion verfchiedene Hublängen macht. 


Tabelle I. 


In Prozenten des Kolbenlaufs. 


Hub des 
Schiebers in 


llen. Beginn ver 
30 Armiffion. Grbauftton bei Expanfion. Kompreſſion. 





Eben ſo iſt nachſtehend eine Tabelle gegeben, aus welcher bei 
der konſtanten Voreilung von .“ gewiſſe Ueberdeckungen und Schieber⸗ 
hube reſultiren, die zur Erreichung beftimmter Admifſſionen und damit 
auch Erpanfionen angenommen werden müſſen. Bei Konſtruktion nener 
Steurungen wirb dieſe Tabelle II. von befonderem Werthe fein. Es 


— 1 — — — 
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& beranß erfichtfich, wie zur Grreihung geringer Admiſſionen ftets 
rohe Ucherbetuugen wethwenbig find. 


Tabelle II. 





Mmiffien in Brozenten des Rolbenlaufs. 









Uebertedung. 





2883833288535 


b) Die Wirkung des Dampfs in den Zylindern — 
Durch die Steurung wird die mechanifhe Wirkung des Dampfes in 
der Zylindern der Lokomotive bewerkftelligt; um die Wirkung felbft 
in betrachten müfjen zunächſt die Eigenfchaften des Dampfes, 
ſeweit fie hier in Betracht fommen, näher erörtert werben. 

So lange der Dampf gefättigt, d. h. mit dem Waffer, feiner 
Wutterflüffigkeit, in Berührung ift, ftehen Preflung, Dichtigfeit und 
Temperatur in unbebingtem Zufammenhange. 

Ein Kubiffuß Dampf von atmofphäriiher Preffung übt 14,7 Pfo. 
Drud pro D“ aus, wiegt 0,03666 Pfund und hat gegen Waffer von 
30° Gelf. Temperatur, wovon 1 Kubiffuß 62,321 Pfund wiegt, ein 
relatives Bolumen = 1700. Die latente Wärme folhen Dampfes 

beträgt 519,2° Celf., die fühlbare 100° Celſ., ihre Sunme = 
619,2° Celſ. 

Nach Berfuhen von Regnault und früher Pambour u. A. ftehen 
Brefiung und Volumen in nahezu umgelehrtem Verhältniß. Die Pref- 
fung des Dampfes ift eine Funktion der fühlberen Wärme und wächſt 
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wie dieſe größer wird. Die Intente Wärme vermindert ſich nahezu 
in bemfelben Maße, wie fich die fühlbare vermehrt, die Summe beiber 
ift für hoch gefpannte Dampfe nahezu Eonftant. 
. Folgende Tabelle III. gibt die Eigenfchaften des gefättigten Dampfes: 
bie erfte Kolumne bezeichnet die Zotalprefjung in Pfunden pro D“, 
d. h. vie fühlbare oder beobachtete Preffung plus ver atmofphärifchen 
Breffung = 14,7 Pfund, wofür 15 Pfund in der Praxis angenommen 
werben kann. Die Eigenfchaften des Dampfs.von z. B. 75 Pfund 
Uebervrud find daher in der Linie für 90 Pfund Xotalpreffung zu 
finden: 


Tabelle III. 


Total-Preffung Temperatur | Totalmärme 


in Pfunden pro —— 
Quadrat⸗Zoll. nach Celſtus. 


100,5 
108,8 
121,3 
130,7 
138,3 
144,8 
150,5 
155,5 
160,1 
164,3 
168,1 
171,7 
175,1 
178,2 


15 
20 
30 
40 
50 
60 
70 
80 
90 





In Lokomotiven wird der aus dem Keſſel zur Verwendung kom⸗ 
mende Dampf, währeud er durch den Regulator, die Zuführung 
rohre x. in bie Zylinder abfließt, hinſichtlich feiner Prefſung ſehr 
verändert. 

Zunächſt enthält ſchon in den meiſten Fällen der Dampf im Keſſel 
kleine noch nicht verdampfte Waſſertheilchen, die nach den Zylindern 
mit übergeriſſen werden, hier verdampfen und dadurch Temperatur 
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und Preffung herabziehen. Alsdann aber muß der neue Dampf ftets 
eine Menge Wärme an bie Zylinder abgeben, weil ihre mittlere Tem- 
peratur durch die Darin vorgehenben Volumenänderungen des Dampfes 
bei ber Admiffion, Erpanfion, Erhauftion und Kompreſſion Kleiner 
wird, als die Temperatur im Keſſel. In diefer nievrigern Temperatur 
der Zylinder muß ſich nothwendig ein Theil des eingelaffenen Dampfes 
tonbenfiren, woburd wieder eine Erniebrigung ber Preffung bebingt 
wird. 

Werden nun auch die Nachtheile des naſſen Dampfes grüften- 
theils dadurch befeitigt, daß man bie Dampfzuleitungsröhren durch bie 
Rauchkiſte führt, welche vermöge der durch fie entweichenden Verbren⸗ 
nungsprodulte eine mittlere Temperatur von circa 300° Celſ. bat, 
und Tann fogar unter Umſtänden trodner Dampf auf biefem Wege 
durch die Rauchlifte um etwas überhitt werben; fo bleibt doch immer 
noch der Ausfall an Preſſung durch die Kondenfation im Zulinber. 
Lolomotiven mit inside- Zylindern, die in die warme Rauchkiſte hinein» 
ragen und hier einen Theil der Wärme aufnehmen, find daher gegen 
ſolche mit outside- Zylindern, die ohne befondere Dampfmäntel gegen 
Abkühlung nicht vollftändig gefchligt werden können, im Vortheil, wie 
weiter unten beſprochen werben foll. 

Eine weitere Berringerung ber Preſſung des Dampfes findet durch 
feine Gefhwinbigfeit und Reibung in den Zuleitungswegen Statt. Bes 
zeichnet: 

p = bie Preffung des Dampfes in Pfunden pro U]. 
p, = die Prefiung des Mediums, in welches er fließt, ebenfalls in 
Pfunden pro I“. 
w das Gewicht des ausftrömenden Dampfes pro Kubikfuß. 
v= die Ausflußgefhwinbigkeit in Fußen pro Sekunde, fo ift der 
natürliche Verluft an Preffung, wenn der Dampf aus dem m Reel 
nach dem Zylinder fließt 
w.v 
p — Pı 7 9216 

Betrögt 5. DB. bei einer Lokomotive die Geſchwindigkeit des Kol⸗ 
bens = 10° und bat er den zwanzigfachen Querſchnitt der Zuleitungs« 
tanäle, fo daß die Geſchwindigkeit in biefen = 200° beträgt; ift ferner 
bie Brefiung im Keſſel = 100 Pfund, das Gewicht pro Kubikfuß alfo 
= 0,3137 Pfund: fo findet durch die entwidelte Dampfgeſchwindigkeit 
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ein Berluft an Preffung von nahezu 1 Pfund Statt, ober ber Dampf 
teitt mit nur 99 Pfund Preffung in die Zylinder. 

Diefer Verluft an Preſſung wirb noch größer, wenn man bie 
Reibungswiderſtände beachtet, welche der Dampf an ben Wanbungen 
der Zuleitungsröhren und Kanäle zu überwinden bat. Auch treten 
diefe Widerftände, welche fi) der freien Bewegung des Dampfes ent 
gegenfegen, nicht nur bei der Admiſſion, fondern in erhöhtem Maße 
noch bei der Erhauftion des Dampfes auf, wo der in ben Zylindern 
naß gewordene Tampf einen namhaften Rüdvrud auf ven Kolben 
während feines Ausftrömens bebingt. 

Vollſtändigen Auffhluß über die Wirkung des Dampfes in ben 
Zylindern einer Lokomotive kann man nur dadurch erhalten, daß man 
bie effektiven Preflungen wirflih mißt. Das Mittel dazu ift ein jo 
genannter Indilator, ein Inftrument, welches mit einem Ende bes 
Zylinders in Verbindung gebracht, während des Ganges der Maſchine 
duch einen oder mehrere Triebradumgänge den ftattgehabten Dampf. 
druck graphifch darftelt. Der Indikator zeichnet eine Kurve, die, durch 
ihre Ordinaten als effeltive Preffungen, zufammengehalten mit ben 
zugehörigen Solbenftellungen als Abfcifjen, über bie effeltive Arbeit 
leiftung bei einem gewiffen verbrauchten Dampfvolumen, fo wie über 
die größere oder geringere Volllommenheit der Dampfvertheilung durch 
die Stemrung, vollftändigen Auffhluß zu geben im Stande ift. 

Indikatoren der genannten Art find von D. Good und M'Naught 
fonftruirt und zu werthvollen Berfuchen angewandt. Der von uns 
fonfteuirte und zu Verſuchen benugte Apparat zeichnet fortlaufende 
Preſſungskurven, wie folde in Fig. 1 bis 4 auf Tafel 59 darge 
ſtellt find. 

Das Diagramm Fig. 1 ift von der Bannoverfhen Mafchine 
Nro. 100 entnommen, die outside- Zylinder von 15” Durchmeſſer 
bei 24° Kolbenhub, 4 gekuppelte Triebräder von 5° Durchmeffer bat 
und influfive ihres verproviantirten Tenders 36 Tond wiegt. Das 
Diagramm wurde befchrieben, als die Machine auf horizontaler Bahn 
eine Bruttolaft von 86 Tons mit 3 geographifchen Meilen Geſchwindig⸗ 
feit pro- Stunde zog; der Dampforud in Keſſel mar babei 90 Pfund, 
der Regulator war halb geöffnet und das Steurungshändel lag auf 
bem erften Zahn nad) vorwärts. Das Diagramm ift von der Vorber- 
feite des Kolbens entnommen und zeigt von der Ordinate O anfangend, 
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die mit dem Beginn bes Kolbenhubes Torrefpondirt, bei aa oder 32 °/, 
vom Kolbenhube das Ende der Womiffionsperiode, während welcher 
im Zylinder eine nahezu konſtante Preffung von 55 Pfund pro I“ 
Statt fand. Ben Hier ab erpanbirt der Dampf bis bei bb, d. i. auf 
circa 73%, vom Rolbenlaufe, was einer Erpanfionsperiode von 41%, 
entfpricht und zugleich fir den Hingang des Kolbens bi8 100%, eine 
Erhanftion von 27%, nachweiſet. Bon der Ordinate 100 beginnt der 
Rüdgang des Kolbens, wobei fih zunächſt die Erkauftion bis zu.ce, 
d. i. auf 73%, vom Kolbenlaufe fortſetzt, während welcher Zeit bie 
Dampffpannung im Zylinder bi8 auf 6 Pfund pro D“ fält. Bei 
cc oder den noch fehlenden 27%, vom Rüdlauf des Kolbens endlich 
wird die Erhauftion unterbrohen und e8 beginnt die Kompreffion bes 
eingeſchloſſenen Dampfvolumens, bis dieſe bei der Drbinate O wiederum 
mit ber neuen Admiffion zuſammenfällt. 

Man fieht, daß der erfte heil des Diagramme die pofitiwen 
Wirkungen, der zweite Theil aber die negativen Wirkungen auf ben 
Lelben barftellt, es iſt deshalb liberfichtlicher,, die einzelnen Diagramme 
als in ſich zurüdlaufente Figuren zu zeichnen, wie foldhes mit dem 
eben bejchriebenen Diagramm in Fig. 2 gefchehen if. Die durch bie 
Kurve eingefchloffene Fläche repräfentirt bier die wirkfam gebliebenen 
Dampfpreffungen. 

In Fig. 3 find noch einige andere, von der Maſchine Nro. 100 
bei ganz geöffnetem Regulator entnommene Diagramme gezeichnet, bie 
tefpeftiven Admiffionsperioden von 32%,, 59%, und 79%, vom Kolben⸗ 
laufe zugehören. Man wird das Karafteriftifche diefer Figuren leicht 
erkennen. | | 

Ans ſolchen Diagrammen, wie fie durch uns von verfchiebe- 
nen Lofomotiven unter werfchiedenen Umftänden entnommen find, und 
aus andern Berfuhen von D. Good und K. Clark, wie fie letzterer 
im feinem Werte Railway Machinery veröffentlicht bat, können 
auf daB Benehmen des Dampfes in Lofomotivzylindern allgemeine 
Schlüffe gezogen werben, die hier freilich nur kurz angedeutet werben 
konnen. 

1) Während der Admiſſion wird das Dampfdiagramm am 
meiften gehoben, d. h. die Preffung im Zylinder ver im Keſſel mög⸗ 
lichſt nahe gebraht, wenn der Regulator ganz geöffnet ift und fein 
Querſchnitt mindeſtens "tel von dem des Zylinvers beträgt. Kiefer 
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Querſchnitt ift auch für bie ferneren Dampfzuleitungsröhren und Kanäle 
beizubehalten und alle Berengungen und fcharfen Biegungen find in 
denjelben thunlichft zu vermeiden. Der Schieber muß zu Anfang bes 
Kolbenhubes den Dampflanal mit genug Voreilung öffnen und nament- 
(ih ift bei Maſchinen, die eine große Kolbengefchwinbigfeit entwideln 
follen, die Boreilung nit unter /.“ zu wählen, für alle Dafchinen 
wirb für bie Boreilung die Grenze von bis %,,“ zweckmäßig inne 
gehalten. Das Längenmaß der Dampffanäle ergibt fich bei der größten 
äußern Oeffnung des Schieber8 von etwa 1° durch den oben genannten 
benöthigten Querfchnitt, in der Regel wird er 2—4' kürzer ausfallen, 
als der Zylinder Durchmeſſer bat. 

Der freie Raum, welcher am Ende des Kolbenhubes im Zylinder 
bleibt, muß möglichft Hein fein und höchftens */, ‘ betragen, damit 
die Kompreffion der von Neem beginnenden Aomiffion gut vor- 
arbeitet. 

Bei outside- Zylindern iſt das Diagramm während ver Aomiffion 
immer mehr herabgezogen als bei inside- Zylindern, weil bei erfteren 
die mittlere Temperatur geringer ift, daher ber neue Dampf mehr 
Wärme an dad Zylindermaterial abgeben muß. &8 fcheinen für 
outside - Zylinder Aomiffionen von 560—60%,, für inside - Zylinder 
folhe von 30— 40°, die vortbeilhafteften, in beiden Fällen kon⸗ 
benfirt fi) während der Admiſſion die geringfte Quantität Dampf 
zu Waſſer. 

Die englifchen Berfuche ergeben den Unterfchied zwifchen der Keſſel⸗ 
preffung und ver Maximumpreſſung im Zylinder für inside- Mafchinen 
zu 4—12 Pfund per D“; unfere Verſuche mit outside - Zylindern 
baben dieſen Unterſchied bei ganz geöffnetem Regulator zu 6—26 Pfd. 
per D“ ergeben, je nachdem der zur Verwendung gelommene Dampf 
troden oder mehr naß war. 

2) Während der Erpanfion. Sobald der Dampfzufluß 
nad dem Zylinder durch ben Schieber abgefchnitten ift, beginnt die 
Erpanfion des nunmehr ifolirtten Dampfvolumens; fie würbe nad 
Maßgabe des Mariotte'ſchen Geſetzes nor fidh gehen, wenn der Dampf 
zu Anfang der Erpanſion in normalem Zuftande und der Zylinder 
nicht eben ein Außgleiher ber Temperatur wäre. So aber bleibt das 
Diagramm zu Anfang ver Erpanfien, indem fi) noch etwas während 
der Admiſſion bereits fondenfirtes Waffer in Dampf verwandelt, mehr 
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gehoben, fällt bei langen Erpanfionsperioden dann raſch und hebt fich, 
indem ber Dampf vom Zylinder wieder Wärme aufnimmt, gegen das 
Ende der Erpanfion von Neuem. Im Ganzen wird während ber Er- 
panfion im Zylinder etwas Waffer Tondenfirt. Die nachfolgende Ta- 
belle IV. zeigt dieſe Verhältniffe für die Mafchine Nro. 100 und für 
bie brei Diagramme ber Fig. 3, denen 90 Pfund Dampffpannung 
im Keſſel zu Grunde liegt. Der Theil von a bis b ift in den Fi- 
guren die Erpanfionsperiode. 


Tabelle IV. 


s ür die Erpanfion| Aequivalente 

Syyanfion in Verhaltniß des Bür Differenz der 
Progenten ves | Anfangvolu- beobachtete Bref- |Wafler als Dampf Waffer-Aequi- 
Kolbenlaufs. |mens zum End⸗ jungen in Pfunven| vorbanten in valente In Bro 


volumen res | Pro Quadt.-Zoll. | Kubil-Zollen, zenten des An- 


Dampfes. fangsvolumens 
Anfang. | Ende. | Anfang.| Ente. 





2|a 1:23,13 | 69 | 20 | 4,31 | 4,14 4,0 
69 | 87 1:146 | 73 | 38 | 795 | 7,34 8,0 
19 | 4 1:118 | 74 | 58 [10,63 [10,46 1,7 


Aus diefen und andern Beobadhtungen ift erfihtlih, daß Er- 
panfionen, deren Bertheil in Bezug auf mechanifche Arbeit weiter 
unten befprodhen werden foll, auch übertrieben werden können, indem 
fih, wenn das Anfangsvolumen Feiner als ', des Endvolumens wird, 
während der Erpanfion eine zu beträchtliche Menge Dampf Tonbenfirt. 
Für outside- Mafıhinen wird das Verhältniß zweckmäßig auf 1: 1,75 
bi8 1:2, für inside-Mafchinen auf 1:2 bis 1: 2,5 befchränft. 

3) Während der Erhauftion und Kompreffion. Man 
fieht aus den Diagrammen, daß ein Theil der Erhauftion von b bis 
zum Ende bes SKolbenlaufs nody den pofitiven Dampfwirkungen zu⸗ 
gehört, fie ift bis dahin eigentlich mehr eine Fortſetzung ber Erpanfion, 
und es ift der Eigenthimlichfeit des langen Schieber zu danken, daß 
er die während des Rücklaufs des Kolbens zu beſchaffende Erhauftion 
änleitet und bewirkt, daß während des Rüdlaufs von der Orbinate 
100 bis ce eine genügende Entleerung des Dampfzylinders Statt finden 
konn. Die Orbdinaten von 100 bis ce und diejenigen der Kompreflion 
von cc bis O geben die negativen Dampfwirkungen oder den Rück⸗ 
dend auf den Kolben. 


Wirkung des Dampfes in ben Zylindern. 517 


Im Ganzen ift hiernach anzunehmen, daß der Rückdruck auf ben 
Kolben im geraden Berhältnig mit der Endpreſſung der Erpanfion 
wähft, daß er aber für verfchievene Maſchinen verfchieven ausfällt 
und namentlich für outside-Mafchinen, wo der Dampf wegen ber 
Abkühlung der Zylinder diefe in einem meift naffen Zuftande verläßt, 
größer ift als für inside-Mafhinen. Wenn man die innere Ueber- 
bedung am Schieber thunlichſt auf Null Hält, hödyftene + '/, “ nimmt, 
wenn man den Yustrittefanal am Zylinder mindeftens '/,, bis Y, 
vom Zylinderquerfchnitt macht, ihn alfo bei angemefjener Fänge 2 bis 
2'/,' weit nimmt, und bafür forgt, daß der Dampf bis zur Blas- 
rohrmündung nirgends einen kleinern Querſchnitt findet als der ge« 
nannte, fo daß die Blasrohrmündung der Heinfte Querfchnitt für den 
Dampfausgang ift; fo wird der Rüddrud auf den Kolben thunlichſt 
Mein. Dan kann dann nad) vielen Verſuchen annehmen, baß bei 
90 Pfund Keflelpreffung und 50%, Aomiffion der Rückdruck pro D“ 
Kolbenquerfchnitt beträgt: bei 300° Kolbengefhwindigfeit pro Minute 
fir inside- Mafchinen 13,5 Pfund, für outside-Mafdinen 16,5 Pfund» 
bei 600° Kolbengefchwindigfeit wächſt er dann refpeftive zu 18,8 Pfund 
und 21,8 Pfund pro D“ an. 

Mit dem Rückdruck auf den Kolben ift der Blasrohrwider- 
ftand, d. h. diejenige Prefjung durchaus nicht zu verwechfeln, welche 
an der Mündung des Erhaufterrohrs Statt findet, während aus biefer 
der Dampf ſich in den Schornftein und damit in die Atmofphäre eut- 
ladet. Während bei einer Triebradumdrehung der Dampf auf jede 
Rolbenfeite ein Mal einen Rückdruck ausübt, dechargirt der Dampf in 
berfelben Zeit dur den Erhauftor vier Mal, und zwar macht der er- 
bauftirende Dampf regelmäßige Pulfationen mit Marimum- und 
Minimumprefjungen. 

Bei fehr engen Blasröhren fann die Marimum- Blasrohrpreffung 
größer werben, als die mittlere Erhaufterpreffung im Zylinder. Als ange: 
meſſene Blasrohrweite kann aber '/,, bis minbeftens /,, bes Zulinderquer« 
ſchnitis betrachtet werden und hierfür fteigt die mittlere Blasrohrpreffung 
höchſtens von '/, bis/, des gefammten mittleren Rückdrucks im Zylinder. 

Wie die Erhaufterpreffung im Zylinder, fo wächſt auch die Blas- 
tohrpreffung im Allgemeinen mit der Endpreſſung der Erpanfion ober 
was dasſelbe ift, mit der Länge ber Admiſſionsperiode, außerdem aber 
mit bem Quadrate ber Kolbengeſchwindigkeit. Bezeichnet: 
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n das Verhältniß des Erhaufterguerfchnitt8 zum Zylinder, 
n, ba8 Berhältniß des Blasrohrquerſchnitts, 
v die Kolbengeſchwindigkeit pro Minute, 
a die Aomiffion in Prozenten des Kolbenlaufs, 
p den Drud im Reflel pro I”, 
fo fann man nad unfern Ermittlungen den mittleren Rückdruck auf 
den Kolben ausprüden burd) 
q =, 50 + a pro []“ 
und ben mittleren 9 aerobroiberflend durch 
.D, “ 
1,7 6° 1000 © +5} pro IT. 
wobei trodener Tampf und gut gegen Abkühlung geſchützte Zylinder 
vorausgefegt find. 

Ueber das Berhältniß der Arbeit des Dampfes in den 
Zulindern ift noch zu bemerken, daß, da die ganze Arbeit des Dampfes 
in und unter dem Drucke ver Atmofphäre vor ſich geht, welcher Pref- 
fung die negativen Wirkungen fi immer nur nähern können, in 
Pokomotiven hohe Keffel- und damit Aomiffionspreffungen immer nur 
vortheilhaft fein können. Andererſeits ift aber eine natürliche Grenze 
vorhanden, bis zu welcher hohe Aomiffionspreffungen in Lokomotiv⸗ 
zylindern noch vortheilhaft ausgenutzt werben künnen. 

Aus vielen Verſuchen nit Dampfdiagranımen geht hervor, daß 
der abjolute Gewinn an mittlerer Prefjung durch die Erpanfion für 
Aomiffionen in den Grenzen von 30—60%, vom Kolbenlauf nahezu 
Eonftant iſt. Darunter und barüber hinaus wirft die Erpanfion ver: 
hältnißmäßig ungünftiger und bei ganz geringen Admiſſionen wird der 
Bortheil der Erpanfion dur die Kondenfation des Dampfes in den 
Zylindern und damit durch vermehrten Rüddrud wieder hberabgezogen. 
Man ordnet Rolomotivzylinder ihrer Größe nach daher zweckmäßig fe 
an, daß fi darin das abmittirte Dampfvolumen nur in den Bolumen- 
grenzen von 1:1%, bis höchſtens 1:2'/, expandirt. Eine variable 
Erpanfionsfteurung, die diefes mit einfachem langem Schieber prägije 
leiftet, erfüllt ale Bedingungen, die an eine gute ölonomifhhe Dampf: 
vertheilung geftellt werben können. Durch Erpanfionen in Diefen 
Grenzen aber wirb ber nugbare mittlere Dampforud, foweit er aus 
der Admiſſion allein refultirt, um 50 bis 100 %, erhöht, jo daß der 
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durd die Admiſſion ftetS von Neuem verbrauchte Dampf durch bie 
Erpanfion zur Herftellung. einer größern mittleren Preffung bis auf 
das Doppelte direft ausgenutzt werben Tann. 

Die Arbeit des Dampfs in ben Zylindern findet ſich als 
Produkt aus der wirkfamen mittleren Prefjung mit dem Wege bes 
Kolbens in der Zeiteinheit. 

Das in Fig. 4 von der hannoverfhen Maſchine Nro. 106 für 
46%, Admiſſion gegebene Dampfviagramm gibt, wenn man von 10 
zu 10%, vom Kolbenhub auf der Pinie der atmofphärifchen Prefjungen 
Ordinaten errichtet, folgendes Reſultat: 


Tabelle VII. 












Preffungen auf ten Kolben in 
Pfunden pro Quatratoll. 





Wege in Prozenten des Rolben- 


laufe. pofltive negative 
während bes während des 
Dampfganges. Rüdlaufs. 
von O bis 10 18 





10 


" 





Summe ber Prefiungen: 
Im Mittel: 







60,5 Pit. 


Die Differenz, d. i. 60,5 — 15 = 45,5 Pfund, gibt demnach 
die effektive mittlere Preffung, melche während des ganzen Kolben⸗ 
Yaufs pro TI’ Kolbenflähe wirkſam gewefen ift, als jenes Diagramm 
Fig. 4 beichrieben wurde. Um dies Beifpiel weiter auszuführen, 
haben die Zulinder der Mafchine Nro. 106 19° Durchmeſſer oder 
283,5 DJ’ Kolbenflähe und 27° — 2'/,‘ Kolbenhub. Der Dampf 
vollbringt alfo während eines Triebradumganges an jeder Kolbenfeite 
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283,6. 45,5 . 2,25 = 29045 Fußpfund mechaniſche Arbeit, ober im 
Ganzen an allen vier Kolbenfeiten 4 . 29045 — 116180 Fußpfund 
mechaniſche Arbeit. 

Die Mafchine Nro. 106 hat Triebräber von 4,6 Durchmeſſer 
und das Diagramm wurde befchrieben als fie 2,3 geographifche Meilen 
Geſchwindigkeit pro Stunde entwidelte. Die geographifche Meile zu 
24335 englifche Fuß gerechnet, legte fie alfo pro Minute = 932’ 

932 
4,5 . 3,14 
—= 297° Kolbengefchwindigkeit pro Minute. 

Die Mafchine entwidelte alfo pro Minute 66 . 116180 ober 


297 .2. 283,5 . 45,5 = 7667946 Fußpfund oder (007,946 


33,000 
Pferdekräfte mechaniſche Arbeit. 
Allgemein findet ſich, wenn bezeichnet: 
p, = bie mittlere effektive Preſſung im Zylinder, 
d = den Zylinderdurchmeſſer in Zollen, 
h = den Kolbenhub in Zollen, 
D = den Triebraddurchmeſſer in Fußen und 
V = die Geſchwindigkeit in geographiihen Meilen pro Stunde, 
die als Arbeit der Mafchine entwidelte Anzahl von Pferdekräften 
p,-d?.h.V 
Te 60) 


Zur Beſtimmung diefer Arbeit ift es aljo nur nöthig, die wirt. 
fame mittlere Prefjung p, zu fennen; da e8 aber nicht immer möglich 
ift, Dampfdiagramme herzuftellen um p, zu finden, fo ift nachſtehend 
bierfür eine praftiihe, aus vielen Verſuchen abgeleitete Formel gegeben, 
welche p, als Funktion von der Keffelprefiung und der Größe ber 
Admiffion erfcheinen läßt, Elemente, die bei jeder Mafchine durch 
Meſſung leicht feftgeftellt werden können. 

Bezeichnet: 

p = die Preffung im Keſſel pro I“, 
a — die Admiſſion des Dampfes in Prozenten des Kolbenlaufs, 
fo findet fi: 


= jr - 220... @) 


zurüd oder machte — 66 Umgänge und hatte 66.2", .2 


= 232 


N= 


=] 
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welche Formel annäherungsweife für alle Kolbengefchwinbigfeiten zwiſchen 
2-600, alle Keſſelpreſſungen von 60—120 Pfund und Admiſſionen 
zwiſchen 25—75°%/, gebraudt werden Tann. Die mittlere effektive 
Prefiung und damit der Nugeffelt des Dampfes wächſt hiernady nur 
mit der Quadratwurzel aus der Admiffion, woraus der öfonomifche 
Bortheil geringer Aomiffionen, folgeweife großer Expanfionen wieder 
direkt erfichtlich ıft. 

Der Wafferverbraud wählt im Allgenteinen, wenn man 
von den feinen Unregelmäßigfeiten, welche durch die Kondenfation 
und nafjen Dampf bedingt find, abfieht, mit ber Länge der Admif- 
flonsperiode, wie ſolches auch aus Zabelle IV. erfichtlich iſt. Weil 
aber für die Einheit der Leiſtung, wie diefe aus den Dampfdiagramm 
hervorgeht, außer der Admiſſion aud) noch die andern pofitiven und 
negativen Wirkungen des Dampfes in Betracht kommen, fo läßt ſich 
der Waſſerverbrauch für die Arbeitseinheit auh nur durch BVerglei- 
hung des Dampfbiagramms mit dem Wafferäquivalent der Admiffton 
feftitellen. 

Zrägt man die Wafjeräguivalente in Pfunden pro Stunde, wie 
fie fi) aus vielen Verfuchen für die Arbeitseinheit von 1 Pferbefraft 
duch Dampfdiagramme für verfchievene Admiffionen ergeben, auf einer 
Abſciſſenachſe als Ordinaten auf, fo legt ſich durd deren Endpunkte 
eine gerade Linie, welche die Endorbinaten für O und 100%, vom 
Rolbenlauf bei 18 und refpeftive 34 Pfund ſchneidet. Bezeichnet daher 
a= die Größe der Admiffion in Prozenten des Kolbenlaufs, fo findet 
Rh aus dieſer Thatfache für den Wafferverbraudy pro Pferdekraft in 
der Stunbe 

w= (016.8 + 18) Pfund... (3) 
und daraus ber gefammte Waſſerverbrauch einer Lokomotive, weldye mit 
N Pfervefräften arbeitet, pro Stunde zu Ä 
W= Qubikfuß. 

Aus Formel (3) geht hervor, daß es in Lokomotiren überhaupt 
inmöglich ift, die Leiftung einer Pferbefraft mit einem geringern 
Bafferverbraudh als circa 20 Pfund pro Stunde zu erreichen, er 
ann für große Admiſſionen bis 30 Pfund und mehr fteigen. Ein 
Yeringerer Waflerverbraud würde eine nod größere Ausnugung des 
Dampfes durch Exrpanfion und eine fortgefegte Verringerung bes 
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Rückdrucks nahe an oder gar unter die atmoſphäriſche Preſſung 
vorausſetzen. Könnte man in Lokomotiven das Blasrohr entbehren 
und ſtatt deſſen wie in ben alten Niederdruckmaſchinen eine Kon⸗ 
denſation im luftverdünnten Raume herſtellen, ſo würde damit ein 
Weg gegeben ſein, eine größere Ausnutzung des Dampfes durch Er⸗ 
panſion und einen geringern Abgang am Dampfdiagramm durch Rück⸗ 
druck zu erreichen. 

Kondenſationsapparate, wie ſie bis jetzt an Lokomotiven 
angebracht ſind, verdienen indeß dieſen Namen als ſolche durchaus 
nicht; ſie ſind Waſſervorwärmer, bei denen ein Theil des ver- 
brauchten Dampfes ſtatt durch das Blasrohr in das Tenderwaſſer ge 
laſſen wird. Da aber das Tenderwaſſer unter dem Drucke der Atmo⸗ 
iphäre fteht, fo kann überhaupt nur Dampf in das Waffer gelangen, 
wenn die Blasrohrpreffung die atmoſphäriſche Preffung um die Drud- 
höhe des Waffers im Tender übertrifft. Welchen Gewinn dieſe Ap- 
parate als Wafjervorwärmer in Ausſicht ftellen, wird weiter unten 
gezeigt werben. 


2) Der Kefiel. 


a) Bom Kokeverbrauch. — Zur Erzeugung des für bie 
Lokomotive benöthigten Dampfs gebraudt man als Brennmaterial: 
Kofe, Steinfohle, Braunkohle, Torf und Holz, je nachdem dieſe 
Brennmaterialien verhältnißmäßig billiger zu befchaffen find. Backende 
Steinfohlen werden am beften verfoft angewandt, weil fie direkt ver- 
braucht ein zu dichtes Fener geben, durch das die Puft nicht reichlich 
genug hiuduͤrchdringen kann; dieſes mag auch der Grund fein, wes— 
halb man lange Zeit hindurch Koke faſt ausſchließlich gewählt hat. 
Erſt in der Neuzeit hat man Steinkohle direkt viel zur Verwendung 
gezogen, und hat bei der Wahl guter, mehr trocken verbrenneuder 
Steinkohlen gefunden, daß der Brennwerth derſelben pro Gewichts— 
einheit gegen ben des Koke wenig zurückbleibt, ſo daß man durch Er— 
ſparung der Verkokungskoſten mit der Steinkohle große ökonomiſche 
Vortheile erzielt. 

Zur Beurtheilung der für Lokomotivkeſſel in Betracht kommenden 
Verhältxifſe ſoll hier guter Koke vorausgeſetzt werben, für andere 
Brenmaterialien laſſen ſich dann nad Feſtſtellung ihrer reſpektiven 
Breanwerthe leicht desfallſige Abſtraktionen machen. 
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Koke iſt verkohlte Steinkohle und enthält außer reinem Kohlen⸗ 
ſtoff gegen 5%, Aſche und in der Regel 1—2%, Schwefel. 1 Pfund 
Koke erfordert zur vollftändigen Verbrennung 12 Pfund atmofphärifche 
Luft und bildet damit 3%, Pfund Kohlenfäure und 9',. Pfund Stid- 
ftoff, zufammen 13 Pfund Verbrennungsprodufte. Oder: 1 Pfund 
Rote erfordert 160 Kubikfuß atmofphärifche Luft um zu reiner Kohlen- 
fäure zu verbrennen. 

In Lokomotivkeſſeln wird ein Theil des Brennmateriald nur in 
Kohlenoxydgas verwandelt, anbererfeitS ftreicht ein großer Theil Luft 
durch das Teuer ohne Gelegenheit zu finden, ſich mit dem Kohlenftoff 
zu verbinden; man kaun deshalb annehmen, daß thatfächlich 1 Pfund 
Koke zu feiner Verbrennung 200 Kubilfuß atmoſphäriſche Luft von 
150 Celſ. erfordert. 

Abſolut genommen entwickelt 1 Pfd. Kohlenſtoff 7760 Wärmeein⸗ 
heiten und iſt daher nach Tabelle III. im Stande, bei vollſtändiger Ver⸗ 
brennung in Dampf von 90 Pfd. Ueberdruck = 105 Pfd. Totalpreſſung 
rer — 12,45 Pfd. Waffer von 15° elf. umzumanbeln, 

In Lokomotivfeffeln wird ftatt reinen Koblenftoffs Koke ver- 
brannt, weshalb ſchon circa 5%, wegen des Aſchegehalts verloren 
geht; alsdann geht die Wärme der Verbrennungsprodufte, wie foldye 
in der Rauchkiſte Statt findet, verloren: nimmt man die Rauchkiſten⸗ 
temperatur zu 300° Celſ. an und berüdfichtigt, daß die fpezififche 
Wärme der Luft = 0,2669 von der des Waffers ift, fo gehen durch 
die nutzloſe Erwärmung jener 200 Kubikfuß Luft, die im Gewichte 
15 . 0,2669 . 300 

12,45 . 639,3 
ftoff verloren; endlich kann man dem Wärmeverluft durch geringe 
Dampfentweihungen und durch Ausjtrahlung der Wärme zu 5%, und 
den Berluft an Wärme, welder durch die hygroſkopiſche Beſchaffenheit 
des Kole, alfo durch feinen Wafjergebalt herbeigeführt wird, zu mins 
deſtens 2%, rechnen. 

Im Ganzen findet daher ein Wärnteverluft von 5 + 15 + 5 
+ 2 = 27%, Statt, wenn man in Lolomotickeffeln Dampf von 
90 Pfund Ueberbrud mittelft Verbrennung von Kofe erzeugı, und es 
konn daher thatfädhlich mit einem Pfund gutem Kofe nur 12,45 . 0,73 
S circa 9 Pfund Waſſer von 15° elf. verbampft werben. 


15 Pfund Waſſer gleichkonmen, — 15%, Brenn- 
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Bezeichnet Daher unter der VBorausfegung, daß ber VBerbrennungs- 
prozeß in einer Lokomotive ein möglichft vollfommener if, k = das 
pro Pfervefraft und pro Stunde in einer Lolomotive zu verbrennende 
Kokequantum in Pfund, fo ift nach der Formel (3) für den Waſſerver⸗ 
brauch: 

I a... (A 

In ber Regel wird man bei Keffeln, die feine beſonders voll» 
kommene Teuerungsanlage haben, und bei folden, die mehr naffen 
Dampf probuziren, nur auf 8 Pfund in Dampf verwanbeltes Waſſer 


für 1 Pfund Kofe rechnen dürfen und hätte dann k = (0,168 + * 18) 


Pfund Kokeverbrauch pro Pferdekraft in 1 Stunde. 

Es iſt aber angenommen, daß Luft und Speiſewaſſer eine Tem⸗ 
peratur von nur 15° Celſ. haben, und es iſt einleuchtend, daß höhere 
Urfprungstemperaturen zu günftigern Refultaten führen müſſen. 

Eine Konftruftion, die zum Verbrennen nöthige Luft vorgumärmen, 
wurde von uns im Jahre 1854 verfucht: die Luft wurde babei in 
einem Außenmantel des Schornfteins aufgefangen, ftrömte von bier 
durch ein in der Rauchkiſte befinvliches Röhrenſyſtem, und wurde dann 
in den wohlverfchloffenen Afchkaften geleitet; die Luft wurbe auf diefem 
Wege indeß nur um circa 100° Celſ. erwärmt, was eine Kofeerfparniß 
von 5%, in Ausſicht ftellte. Faktiſch betrug die Kofeerfparniß aber 
nur circa 3%, , wahrfcheinlich weil die Mafchine behuf Heranziehung 
der Luft durch das Röhrenſyſtem etwas mehr Blasrohrprefjung be» 
bingte. Im Vergleich zu feinen Koften war der Apparat daher un: 


praftiich. 
Mehr ift von ber Erwärmung des Speifewaflerd zu erwarten. 


Wird mit 1 Pfund Kofe — — 9 Pfund Waſſer von 150Celſ. 
zu 90 Pfund Ueberdruck verdampft, ſo verwandelt dagegen 1 Pfund 
Koke, wenn man eine Urſprungstemperatur von 100° Celſ. für das 
, En = 10,5 Pfund Waffer in 
folden Dampf, was einer Kofeerfparniß von circa 15%, gleichtommt. 

As Mittel zur Erreihung folder Bormwärmung des Speife 
waſſers find brei Arten von Konftruftionen angegeben: Entweber 


Speifewaffer vorausfegt 
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leitet man einen Theil des durch das Blasrohr entweichenden Dampfes 
in den Tender und erwärmt fo das Speiſewaſſer bis auf circa 100° Celſ. 
Eine ſolche Konftruftion ift von Kirchweger, eine andere von B. Good 
m. %. angegeben. Sie find unter dem Namen Kondenſations— 
vorrihtungen befannt. Ober zweitens: man leitet das Druckrohr 
der Speifepumpe durch ein in der Rauchkiſte befindliches Röhrenſyſtem, 
wofür eine Konftruftion von Mac Connel angegeben if. Ober brit- 
tens: die von Beatie angegebene Konftruftion, wo die Borwärmung 
des Speifewafferd durch einen Theil des Blasrohrdampfes in ber 
Rauchkiſte vorgenemmen wird. 

Die Vorrichtungen, bei denen die Intente Wärme bes entweichen- 
den Dampfes zur Vorwärmung ausgenutzt wird, empfehlen fih am 
meisten, nur können fie leicht dahin führen, daß die Blasrohrpreffung 
amd damit der Rüddrud auf den Kolben erhöht wird, meil nunmehr 
der Reſt des für das Blasrohr nocd verbleibenden Dampfes zur Er» 
zeugung des Zuge im euer genügen muß. Die Vorrichtungen 
ftellen aber alle, wenn fie das Speifewaffer auf 100° Gelf. bringen, 
15%, Koleerfparniß in Ausfiht. Praktiſch macht fid) die Sache nicht 
ganz fo günftig: fo wird bei Kirchweger's Einrichtung das ganze im 
Tender befindliche -Waffer zugleich erwärmt, die Wirkung beginnt alfo 
erfi, wenn alles Waſſer im Tender bereit nambaft erwärmt worben 
ift, worüber eine gewiſſe Fahrzeit verfließt. Anvererfeit3 wird e8 dem 
Führer einer im Dienft befinplihen Lolomotive immer möglich fein, 
andy ohne befondere Vorrichtungen mit dem überflüfjigen, fonft durch 
die Sicherheitöventile entweichenden Dampfe während des Gtationi- 
ren® sc. fein Tenderwaſſer auf eine höhere mittlere Temperatur als 
15° Celf. zu erwärmen. Alles zufammengerechnet kann man annehmen, 
daß praltifch genommen durch die genannten Bormärmeeinrichtungen 
10%, Kole erfpart werden können, fo daß durch ihre Anwendung in 
befonder8 guten Keſſeln wohl 10 Pfund Waffer, in weniger guten 
Kefieln 9 Pfund Waffer mit 1 Pfund Koke verdampft werben können. 
Man wirb daher die unter (4) gegebene Formel als gute Mittelzahl 
für alle Verhältniſſe beibehalten fünnen, und bat den Kofeverbraud) 
für befonders gute Kefjel mit VBorwärmeeinrichtungen 10%, geringer, 
für andere fchledhtere Kefjel ohne ſolche 10%, größer pro Pferdekraft 


(0,16 .a +18) 
9 


und Stunde anzunehmen, ald er au k = reſultirt. 
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b) Von den Verhältniſſen der Lokomotivkeſſel. — 
Vergleicht man den Keſſel eines Dampfwagens, deſſen Arbeiteé- 
leiſtung oft die Ziffer von 300 Pferdekräften erreicht, mit den Keſſeln 
von ſtationären Dampfmaſchinen, fo iſt es erſtaunlich, wie kompendiös 
und von wie kleinen Dimenſionen dieſen Keſſeln gegenüber Lokomotiv⸗ 
keſſel ſind. In einem verhältnißmäßig ſehr Heinen Raume muß eine 
ſehr große Menge Waſſer verdampft und folgeweiſe eine ſehr große 
Menge Koke verbrannt werden, und doch ſtehen verdampftes Waſſer 
und Kokeverbrauch in einem ſo günſtigen Verhältniß, als es bei ſta⸗ 
tionären Keſſeln ſelten der Fall iſt. 

Es iſt die Intenſität des Feuers hervorgerufen durch die Wir 
kung des Blasrohrs, welche bewirkt, daß auf einer verhältnißmäßig 
kleinen Roſtfläche zu gleicher Zeit eine große Menge Koke verbrennen 
kann. Die erforderliche Luft wird mit großer Geſchwindigkeit durch 
das Blasrohr angeſogen, und es iſt Bedingung für einen guten Polos 
motiofeffel, daß die Verbreunungsprobufte hinreichend freien Abzug 
finden und zugleich durch eine dargebotene hinreichend große Heizfläche 
Gelegenheit haben, ihre Hite an das dieſe Heisfläden umgebende 
Waſſer abzufegen. Sind dieſe Bedingungen erfüllt, fo ift, weil bie 
Blasrohrpreffung mit dem Rückdruck auf den Kolben in beftinmtem 
Zufammenbange fteht, derjenige Rofomotivfefjel der günftigfte, welcher 
mit der kleinſten Blasrohrpreſſung jene Yntenfität der Verbrennung 
erzeugt, oder bei dem das größte Vakuum über der Kohlenſchicht in 
der Teuerfifte Statt findet. 

Gett man eine angemefjene Höhe der Kofefchichte über dem 
Roſte voraus, fo ift die Menge des Koke, welche unter fonft glei- 
hen Umftänden auf dem Roſte verbrammt werben kann, der Größe 
ber Roſtfläche direkt proportional. Die Verhältnifie des Kefjels in ver 
Veuerungsanlage und den Zugwegen fann man daher aud auf 
bie Roſtfläche beziehen, die ebenjo mit der Heizfläche für das 
Marimum des Nugeffefts in beftimmten Zufammenhange ftehen muß, 

Bermöge ded Vakuums in der Rauchliſte, das fi abgeſchwächt 
bis in die Feuerkiſte und bis auf den Roſt fortfegt, dringt die Falte 
Luft durch den Koft ein und wird unter Verbrennung im euer auf 
circa 1500° elf. erwärnit. Die Verbrennungsprodufte geben diefe 
Hige au die Wände der Feuerkiſte und der Siederohre ab und werben 
auf ihrem Wege in bie Rauchkiſte bis auf: circa 300° Eelf. wieder 


Berhältniffe ber Keffel. 597 


abgefühlt. Da die freie Wärme im Keſſel nad Tabelle III. bei 
90 Pfund Ueberbrud 165° Eelf. beträgt, fo fieht man, daß die letzte 
Wärme der Berbrennungsprodufte nicht ganz ausgenugt wird. Um 
aber eine möglichſt vollftändige Ausnutzung herbeizuführen, müffen vie 
Berbrennungsprobufte möglichſt lange mit den Heisflähen in Berüh— 
rung bleiben, fie müffen beim Durchgehen dur die Sieberohre feine 
zn große Geſchwindigkeit haben, d. h. es muß vor allem ein hinrei- 
chender Siederohrquerſchnitt oder eine hinreichende Anzahl Siederohre 
vorhanden fein. Iſt dieſe vorhanden, fo influirt die Länge der Siebe 
rohre, wenn fie nur in den üblichen Grenzen von 10—14 Fuß ge- 
halten wird, viel weniger, weil fie nur zu der legten verhältnigmäßig 
ſchwachen Ausnutzung der Hite beitragen kann. 

Nah Abftraktion von guten Polomotivfeffeln muß für IT’ Roft- 
fläche betragen: der freie Raum zwifchen den Roftftäben 0,25 bis 
0,33‘, der Querfchnitt der Siederohre mindeftens 0,20—0,25 I, 
der Rohrringguerfchnitt in der Feuerkiſte und ebeufo der in der Rauch⸗ 
tifte mindeftens 0,15— 0,20[. Alsdann kann es zur Erzeugung 
eines wirkſamen Vakuums als ein gutes Verhältnif betrachtet werben, 
wenn für 17° Roftflädhe die Rauchkiſte 2,,—3 Kubikfuß Inhalt bat, 
und ber Schornfteinguerfchnitt 0,12—0,15[7° beträgt. Zur möglichſten 
Befeitigung des Rückdrucks auf den Kolben kann dann das Blasrohr 
möglichft weit fein, fo daß man ihm mindeftens für 17° Roftfläche 
Yu bis .D Ouerfchnitt geben Tann. Die untere Schornftein- 
öffnung muß gut in die Form der Rauchkiſte übergehen und das 
Blasrohr darf nicht in den Echornftein hineinreidyen. 

Das Vakuum betreffend, fo beträgt es unter ſolchen Verhältniſſen 
in der Rauchkiſte '/,,, in ber Feuerkiſte in der Pegel '/,, der Blas- 
robrpreffung in Pfunden pro D]“, und ed wädlt die verbampfte 
Waffermenge mit der Duadratwurzel aus dem Vakuum. Ta nun 
nach der oben für die Blasrohrpreffung gegebenen Formel dieſe zum 
größten Theil mit dem Quadrate der Geſchwindigkeit der Mafchine 
wählt, fo folgt, daß ein gut fouftruirter Lokomotivleſſel einen Dampf- 
wagen durch vermehrte Verbreunungsintenfität im Allgemeinen unter 
allen Geſchwindigkeiter hinreihend mit Danıpf verfehen faun. Natür- 
lihe Grenzen, die fid, durch die Gefchwinbigfeit der Berbreunungs- 
probufte und durch den fonftanten Theil der Formel für die Blas- - 
rohrprejjung motiviren, And ſelbſtverſtändlich. 
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Was die Größe der Roſtfläche felbft betrifft, fo haben Ber- 
fuche ergeben, daß man auf 1° Roftflähe pro Stunde 150 Pfund 
Kofe verbrennen fann, daß e8 aber für den Nuteffeft des Koke am 
vortheilhafteften ift, wenn man den Roſt fo einrichtet, daß bei der 
Marimumleiftung der Mafchine pro Stunde auf 1‘ Roftflähe nicht 
mehr als 100 Pfund Koke verbrannt zu werden brauden. 

Bezeichnet daher: N' — die Anzahl der als Marimumleiftung zu 
entwideluben Pferbefräfte, fo findet fi: F = ber für den Keſſel bes 
nöthigten Roftflähe, aus (4): 

—E wnse +19 .y, in oe... (8) 


Die Heizfläche fomponirt ſich aus ber direkten, in ben euer 
tiftenwänden enthaltenen und aus der indirekten, durch die Sieberohre 
gegebenen Heizfläche. Nach Verſuchen von D. Gooch will e8 fcheinen, 
ald ob die verbampfte Waflermenge ſich allein nach der Größe ber 
bireften SHeizfläche regelte, und zwar, daß pro DI’ Feuerkiſtenfläche 
2 Kubikfuß Waſſer pro Stunde verdampft würden. Es iſt aber wohl 
zu beachten, daß dieſe Verſuche mit ähnlichen Keſſeln, bei denen meiſt 
ein Verhältniß zwiſchen direkter und indirekter Heizfläche von 1: 10 
bis 1: 12 exiſtirte, angeſtellt find. 

Aus andern und eigenen Verſuchen geht hervor, daß es zur Er- 
reihung der größten ökonomiſchen Verdampfung, d. i. pro 1 Pfund 
Kofe 9 Pfund Waffer in guten gewöhnlichen und bis 10 Pfund Waffer 
in guten Keſſeln mit vorgewärntem Speifewafjer, vor allen erforber 
ih ift, daß die Gefanmmtheizflähe eine Größe hat, die das 80=- bis 
100fache ver Roſtfläche beträgt, und daß bie Heinere 8ofache Heizfläche 
genügt, wenn dabei das Verhältniß zwiſchen birefter und indirefter 
Heizflähe höchſtens 1: 12 ift, daß aber das 100fache ver Roftfläche al8 
Sefammtheizflähe Statt finden muß, wenn die Feuerfifte verhältnißmäßig 
kleineren Antheil daran bat und jenes Verhältniß zu 1:15 auwächſt. 

Die Länge der Siederohre betreffend, fo folgt hieraus, daß 
bie Praris dafür, die Grenze von 10 bis 14 Fuß inne zu Balten, 
jehr gerechtfertigt ift, daß man aber ökonomiſch am beiten verfährt, 
wenn man für direfte und indirefte Heizfläche über das Verhältniß 
von 1:12 bis 1:13 nicht hinausgeht: man hefcmmit dann bei einer 
nur werig größeren Feuerbüchſe fürzere Sieverohre, kann fie zur Vers 
vollkorimnung der Feuerungsanlage in größerer Zahl anwenden, und 
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braucht mit ihrer Länge niemals über 10—12 Fuß binanszugehen, 
während tann bie YOfacdhe Noftfläche als Heizfläche unter allen Um— 
fländen ausreicht, um bie größte öfonomifche Verdampfung zu bewir- 
fen. Mit fürzern Siederohren von höchſtens 12° Länge kann men 
alſo gegen längere von 14 Fuß '/, der Geſammtheizfläche erfparen, 
was wegen der Anfchaffungsfoften der Mafchine fehr wohl zu be= 
achten ift. 

Es ift indeß zu bemerken, daß für andere, namentlich ftarf 
flammende Brennmaterialien ſich dieſe Verhältniffe etwas ändern 
müffen, und daß bier nur von Kolefeuerung direkte Rede ift. 

Nimmt man als gute Mittelzgahl für Kofefeuerung zum Ber- 
hältniß zwiſchen Nofte und Heizflähe 1:90 an und bezeichnet durch 
H= bie für einen Lokomotivkeſſel für den größten ökonomiſchen Effekt 
des Brennmaterials benöthigte Heizfläche, fo findet fi) aus (5): 

u — 16.0 rm 18 + 3 N, in P . .. (6). 

Iſt das Verhältniß zwiſchen Roſt⸗ und Heizfläche ungünſtiger ale 
1:90, fo kann in einem ſolchen Keſſel allerdings auch noch eine Ver⸗ 
bampfung mit dem größten ökonomiſchen Nuteffelt des Brennmateriald 
Statt finden, nur kann dies günftige Verhältnig nicht mehr bis zur 
Maorimalarbeitsleiftung der Mafchine beftehen, oder die Mafchine be- 
kommt dann eine eigene öfonomifche Marimalarbeitsleiftung, bei ver jie 
für geringern Kolebrand als 100 Pfund pro [I Roſtfläche aud ent» 
fprechend weniger Wafler verbampft. 

Folgende Tabelle VII gibt die Relationen zwifchen der pro 
Stunde verbampften Waflermenge, der Größe ver Roft- und Heiz 
flächen, wenn die Berbampfung für den größten ökonomiſchen Effekt 
des Brennmateriald, d. i. mit 900 Pfund = 14,5 Kubikfuß Waſſer 
durch 100 Pfund Kole gefchicht; es ift daraus für beſtehende Kefjel 
ber vortheilhaftefte Waſſerverbrauch erjidtlih, und es würde 3. D. 
eine Maſchine mit 12[I Roftfläche bei 968‘ Heizflähe mit dem 
größten ökouomiſchen Nugeffeft nur 160 Kubitfuß Wafler pro Stunde 
verbampfen können, während fie unter berfelben Vorausſetzung bei 
1155 [3° Heisflähe 200 Kubiffuß verbampfen könnte, 
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Tabelle VIII. 


Roſtflache in Quadrat⸗Fußen. 


u|m o|uln|. 


Heizflache In Quatrat-Fußen. 


Waſſerverbrauch pro 
Stunde in Kub Fußen. 


5& 





Der wirflihe Wafferverbraudy eines Lokomotivkeſſels ift größer, 
al8 hier angegeben, weil ſtets etwas Waffer mit dem Dampfe fortge 
riffen wird und durch Leden verloren geht; es Tann bei fchlechtkon- 
ſtruirten Keffeln und bei ſchmutzigem Keſſelwaſſer der Verluft an 
Waſſer gegen 25°/, betragen. Fit die Produktion von wirklich trode 
nem Dampf ift e8 widhtig, daß der Dampfraum groß genug und na 
mentlih die Dampfnahme ſich möglichjt hoch Über einem möglichſt 
ansgebehnten Waflerfpiegel befindet. Daneben müflen die Siederohre 
möglicyft weit geftellt fein, damit bie ſich zwifchen den untern Reihen 
entwidelnden Dampftheilhen ohne großen Wiberftand auf die Waſſer⸗ 
oberflähe kommen können. 

Endlich ift bier zu erwähnen, daß Lolomotivfeffel ftarf gebaut 
fein müſſen, um mit einem Arbeitsprud von mindeſtens 100 Pfund pro 
DI“ mit Sicherheit in Gebrauch genommen zu werben; ber Vortheil 
hochgeſpannter Dampfe ift oben genugfam beleuchtet. 


3) Der Wagen. 


Der Dampfmagen muß, in feiner Eigenſchaft ald Wagen betrad- 
tet, hinreichende Adhäſion für die Zugkraft auf den Schienen geben, 
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und er muß fo konftruirt und fein Gewicht fo wohl auf den Rädern 
vertheilt fein, daß er bei den größten Gefchmwindigfeiten den größtmög- 
then Grad von Stabilität hat. 

Das ganze Gewicht des Dampfwagend wird hauptſächlich durch 
die Größe des Keſſels, der Zylinder und ver Räder bebingt, und 
ſteht deshalb zumeift mit der größten medanifchen Arbeit, welche er 
leiften fol, un Berhältniß; dagegen muß die Adhäſion, melde bie 
Belaftung der Triebachſen auf den Schienen auszugeben hat, mit der 
größten verlangten Zugkraft im Einflange ftehen. Das ganze Gewicht 
ſchwankt für verfchiedene Lokomotiven zwifchen 18 und 36 Tons und 
vertheilt fih auf fämmtlihe Achſen; es kommt auf bie Stellung ber 
Achſen und das für die urfprängliche Triebachſe entfallende Belaftungs- 
gewicht an, ob ſolches zu den beabfichtigten Zwecken als Adhäfionsge- 
wicht genügt, oder ob mehrere Achſen in Triebachfen durch Kuppelung 
umgewandelt werden mülſſen. 

Der Dampfwagen ift, namentlich wenn er fih mit großer Ge 
fhwinbigfeit in der Bahn bewegt, vielen Störungen feiner Stabilität 
unterworfen, und es iſt hauptſächlich fein Gewicht, das ihn in ber 
Bahn nieberhält und die Störungen ausgleicht oder unſchädlich macht. 
Zudem fällt der Vorberachfe die Aufgabe zu Theil, die Lokomotive in 
ber Bahn zu leiten, weshalb fie vor allem gut belaftet fein und mög- 
lichſt weit nad) vorn liegen muf. 

Im Allgemeinen ift für Lokomotiven die Anorbnung von brei 
feften Achſen vorzuziehen und dabei die Radbaſis fo weit als thunlich 
auszubehnen, um bie Unebenheiten des Bahnoberbaus für das Fuhr⸗ 
wert möglihft auszugleichen und das Gewicht deſſelben beſſer darüber 
zu vertheilen. Für Bahnen mit nur flahen Kurven kann man fefte 
Radſtände von 14, 16, ja felbft 18 Fuß aboptiren, während man fi 
bei Bahnfurven von 1000 Fuß Radius mit 11 bis 12 Fuß Radſtand 
genügen laffen muß und bei noch ſchärferen Krümmungen zu Lokomo⸗ 
tiven mit beweglichen Radgeſtellen übergeht. 

Bei allen Lokomotiven, die im bienftfähigen Zuftande eine faft un- 
veränberliche Page ihres Schwerpunkts haben, fteht das für bie einzelnen 
Achſen entfallende Belaftungsgewicht zu ver Stellung biefer Achſen 
in einem feften Verhältniß. Bezeichnet z. B. nad) Fig. 14 auf Taf. 58: 

C,D,E, = die auf den drei Achſen einer fecheräbrigen Loko⸗ 

motive ruhenden Gewichte, 
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W = ihre Summie, 

m, n = bie Entfernungen der Adıfen von einander, 

x — bie Entfernung des Schwerpunft8 von ber Mittelachfe, 
fo wirb dies fefte Verhältniß durch die Formel 

Ccx+Em+x)=Din — x) 
ausgedrückt, woraus man bie cinzelnen Größen beftimmen konn, 5. B. 
Em — Wx 
D= —— «ie 
n 

Durch die Tragfedern fann dies Berhältnig geändert werben 
und namentlich Tann bei fechsräbrigen Lokomotiven die Mittelachfe auf 
Koften der Endachfen mehr be> oder entlaftet werden. 

Die Federn haben vor Allem die Unebenheiten in der Bahn für 
das Fuhrwerk auszugleichen, es ift deshalb eine lange Federbaſis 
günftig, und beſonders empfehlenswertb, zwei benachbarte Achfen mit 
gemeinfchaftlihen Balancierfevern zu verfehen und der britten Achſe 
eine Querfeder zu geben, fo daß die Mafchine nur mit brei Punkten 
auf ven Federn ruht. Die Tenbdermaſchine auf Tafel 58 zeigt biefe 
Anordnung. Ebenſo müflen die Tragfedern in der Querrichtung der 
Maſchine möglichit weit auseinander geftellt werben, für ſchnellfahrende 
Maſchinen ift e8 gut, die Federn außerhalb der Räder zu ftellen, 
wie es bei der auf Tafel 57 vargeftellten Lokomotive für die Vorder⸗ 
und Hinterachſe gefchehen: ift. 

In Rüdfiht auf die Haltbarkeit der Schienen follte bie größte 
Belaftung einer einzelnen Achſe für Mafchinen mit großer Geſchwin⸗ 
bigfeitt 10 Tons, bei Heineren Geſchwindigkeiten höchſtens 12 Tons 
betragen. Die Vorderachſe, menn fie nur Laufachje ift, muß wenig- 
ftend mit 5—6 Tone belaftet fein, während im gleichen Falle für Die 
Hinterachſe 3—4 Tons genügen, alles incl, des Achſengewichts, das 
für fi) genommen möglichft eingefchränft werden muß. Der Schwer- 
punft der Mafchine muß im Allgemeinen circa 6 Zoll von der Mittel- 
achſe Liegen, 

Iſt durch die allgemeine Anordnung des Dampfiwagens fein fta- 
biler Gang thunlichft gefichert, fo Kommen durch die ſchwingenden und 
rotirenden Maffen des Bewegungsmechanismus und ebenfo durch die 
Uebertragung der Wirkung des Dampf auf die Räder, bennod) 
mannihfahe Störungen der Stabilität vor, bie weiter zu be- 
trachten find. 
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Bon den Theilen des Bewegungsmechaniemus find es hauptfächlich 
die Maffen der Kolben mit Kolbenftange und Kreuzkopf, ber Pläul- 
ftangen (bei gefuppelten Maſchinen aud der Kuppelftangen) und ber 
Aurbeln, welhe Horizontal- und Bertifalftörungen für bie 
Mafchine hervorrufen, theils weil während ihrer Bewegung die Rage 
des Schwerpunfts der Mafchine. verrüdt wird, theil® auch weil dieſe 
Maflen Trägheitsmomente und Zentrifugalfräfte bedingen, vie fich bald 
an der einen, bald an der andern und bald an beiden Seiten ber 
Mafchine zugleih, als pofitive oder negative Größen äußern. Die 
Lokomotive befommt badurdy eine Tendenz, fi) während ihres Fort⸗ 
ſchreitens abwechſelnd um eine vertifal, oder um eine horizontal, ober 
um eine quer durch die Mafchine gedachte Achfe zu drehen, die hierdurch 
bervorgerufenen Störungen kann man durch Die Namen „Schlängeln,* 
„Schankeln,“ „Stoßen“ und „Ruden“ ‘ver Mafchine bezeichnen. 

Es würde zu weit führen, auf eine betaillirte Erörterung aller 
diefer, das innere Gleichgewicht des Dampfwagens ftörenden Erfchei- 
nungen einzugehen, unb es fei nur bemerkt, daß man in der Pragis 
eine Ausgfeihung berfelben durch Anbringung von Gegengewidten 
in den Zriebrädern herbeizuführen fucht. 

Wird die bezügliche Anordnung in Fig. 5, Tafel 59 für eine Ma- 
ſchine mit außerhalb ver Triebachfe liegenden Zylindern, und in Fig. 6 
für eine ſolche mit inside-Zylindern dargeftellt gedacht, und bezeichnet: 

K = das anf die Kurbelwarze reduzirte Gewicht der Kurbel, 

L das Gewicht der Pläulftange, 

M = das Gewicht des Kolbens nebit Kreuzkopf, 

r — bie Ränge der Kurbel = dem halben Kolbenhube, 

r, = bie Entfernmg des Schwerpunfts des in den Triebrab- 
fpeihen anzubringenden Gegengewichts von der Achſenmitte, 
ferner 

h = die Entfernung der Zylindermitten und 

h, = die Entfernung der Radmitten von einander, 
fo findet fih das Gewicht des zur Aufhebung aller Horizontalftö. 
rungen erforberlichen Gegengewichts zu: 


ae KHL+ WI... 


und das zur Aufhebung der Bertikalſtörungen erforderliche Ge— 
gengewicht zu: 
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= [8 + :) = 8). 


welhe Formeln für Mafchinen mit einfadhen Triebachſen und horizon- 
talen Zylindern direkt gelten. Bei gefuppelten Mafchinen ift das ven 
gefuppelten Achſen zu gebende Gegengewicht, wenn bezeichnet: 

L, = das Gewicht der Kuppelftange, 

K, = das reduzirte Kurbelgewidht und 

h, = bie Entfernung der Kuppelſtangen: 


Q% = (E, + 2) 


gleihmäßig für die Horizontal und Bertikalftörungen. 
Bei gefuppelten outside-Mafchinen ift das Gegengewicht der 


h, Mu h, 
Triebachſe ftet3 um - (?)= zu vergrößern, bei gefuppelten 
inside - Mafchinen heben nßhe und Plaulſtangen in der Regel um 
180° verſchieden und das Gewicht — h, — h, (. + 3)- ift dann 








dem Gegengewichte ber Triebachſe — 

Man ſieht aus (7) und (8), daß jede Maſchine zwei verſchiedene 
Gegengewichte Q und Q, betarf, je nachdem man die Horizontal= ober 
Bertilalftörungen aufheben wil, und daß Q >Q, if. Man kann 
aber in jedem Nabe nur ein Gegengewicht von beftinmter Größe au= 
wenden, und nimmt man al® ſolches Q aus (7), fo folgt, daß man 
bamit ein Gegengewicht in ben Radſpeichen haben würde, welches 
zwar bie Horizontalftürungen vollſtändig aufhebt, Dagegen aber für Die 
Bertilalftörungen zu groß tft, jo daß es eine neue Zentrifugalkraft in 
entgegengefettter Richtung hervorrufen muß. 

In der Praxis thut man daher wohl, als Gegengewicht 

q * —* ...(9) 
zu wählen, wobei nur noch ver Einfluß der etwaigen Kuppelftaugen 
zu berüdfichtigen bleibt. 

Die Formeln (7), (8) und (9) berüdfichtigen inbeß immer erft ven 
Einfluß der trägen Maffen auf jeder Seite der Mafchine für ſich genont- 
men, während wegen bes gegenüberliegenben Triebrades noch eine Wir- 
fung hinzukommt. Allgemein läßt ſich diefe Einwirkung ausprüden Durch 
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2 
F= 5, 


BEN +3) - 


Wegen Q und refp. Q, muß das Gegengewicht der Kurbel eut- 
gegengefeßt angebracht werden, während die Fleineren Gegengewichte 
P und P, mit der Kurbel einen Winfel von 90° umſchließen müßten, 
der nach recht oder links liegt, je nachdem für outside- over inside- 
Maſchinen P und P, pofitio oder negativ ausfallen; es ift dieſes in 
Fig. 7 und 8 dargeftellt. Die Größe desjenigen Gegengewichts, welches 
die Störungen, wie fie von beiven Seiten herrühren, ausgleicht und 
ebenfo ver Winkel, in dem dasſelbe anzubringen ift, findet ſich daher durch 


Ss-Y% +PwmS$, =/Q?+P’ 
S+S, 
2 


(K+L+M)- um 








und daraus wie früher G = ald das an ber betreffenden 


Stelle im Triebrade anzubringende Gegengewicht. 

Was ferner die Störung der Stabilität betrifft, weldye von ber 
Wirkung des Dampfs in den Zylindern herrührt, fo befchränft 
ſich dieſelbe bei Mafchinen mit horizontalen Zylindern (und man kann 

Mafchinen, deren Zylinder Feine größere Neigung als 1:5 haben, 
in biefelbe Kategorie zählen) auf den Druck, welchen bie Pläulftange 
auf die Gleitbahn oder die Parallelführung der Kolbenftange ausübt. 
Deim Bormwärtöfahren ver Mafchine wird immer nur die obere 
Gleitbahn, beim NRiüdwärtsfahren ftets nur die untere Gleitbahn 
geprüdt. Beträgt 3. DB. bei einer Mafchine mit 15zölligen Zhlin- 
dern, die mit 40 Pfund mittlerem wirkſamem Dampfprud pro I“ 
Kolbenfläche nach vorwärts fährt, die Länge der Pläulftange das 
6fache der Kurbellänge, fo wird die Mafchine abwechſelnd an jeder 

2 
Seite um II = 1173 Pfund gehoben, und ift dabei jeves 
Borderrad mit 9000 Pfund belaftet, fo vermindert fi) dieſe Belaftung 
abwechſelnd um =, — 7gtl, um welden Betrag die Tragfebern 
der Borderachſe —*õ* affizirt werden. Es folgt hierans die 
Wichtigkeit, die Vorderachſe jeder Lokomotive gut zu belaſten, ſie gut 
nach vorwärts zu ſtellen und bie Parallelführungen dem Schwerpunkte 
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der Maſchine thunlichſt zu nähern, ebenſo die Pläulſtange möglichſt 
lang zu machen. 

Andere äußere Anläſſe für die Störungen der Stabilität finden 
ſich in der Höhenlage des Schwerpunkts der ganzen Maſchine, 
in den Unebenheiten der Bahn, und in den Ausnutzungen 
der Räder und Achsbüchſen. 

Anch iſt hier zu erwähnen, daß es zur weitern Beſeitigung der 
Horizontalſtörungen im Gange der Maſchine, namentlich des Schlän- 
gelns, und ebenfo, um dem Fuhrwerk die Fähigkeit zu geben, leicht 
den Bahnkurven folgen zu können, nöthig ift, bie Räder mit Fonifchen 
Radkränzen zu verfehen. Je nad der Größe ber zu burchfahrenden 
Kurvenradien macht man den Konus der Rabkränze auf den Durd- 
mefler ver Räder bezogen 1 : 10 bis 1:6. Iſt die Bahn in ben 
Kurven fehr weit gelegt, wie e8 bei breiten Rabfränzen möglich ift, 
jo fommt man mit dem geringern Konus aus. Bezeichnet allgemein: 

R = ben Rabius der zu durchfahrenden Bahnkurve, 

d = den Durchmefjer der Räder, 

b = die Gleisweite (won 4’ 8") in ber geraden Bahn, 

a — die Öleiderweiterung in der Kurve, 


- — den Konus der Räder, fo ilt 


n.b.d=2.a.R.., (10). 

Nachdem fomit die Bedingungen angegeben find, denen ein Dampf⸗ 
wagen als Fuhrwerk betrachtet im Allgemeinen entfprechen muß, joll 
noch auf einige der Üblihften Anordnungen, wie man fie für die Kon- 
ſtruktion von Lokomotiven gewöhnlich trifft, hingewiefen werben. 

Für Berfonenzuglolomotiven, die in der Kegel nur eine 
Triebacyfe mit Rädern von 5 bis 7 Fuß Durchmeſſer haben, ift vie 
üblichſte Konftruktion, fie ſechsrädrig und die Triebachſe zur Mittel- 
achfe zu machen. Die Maſchine auf Zafel 57 zeigt eine ſolche Ma» 
ſchine mit inside-Zylindern, wie fie auf engliichen Bahnen zumeift im 
Gebraude ift. Sie zeichnet ſich durch einen befonders ruhigen Gang 
aus, obgleich ihr Schwerpunkt ziemlich body liegt. 

In Deutfchland findet fi) meift die ganz ähnliche Anordnung, 
nur mit outside- Zylindern für Perfonenzüge. Bei diefen Mafchinen 
ift zwar gegen bie vorhergehende die Ausnutzung des Dampfs etwas 
untergeordnet und aud) die Störungen der Stabilität laffen fich nicht 
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ganz fo vollkommen befeitigen; dagegen hat fie ven Vorteil der 
etwas tieferen Lage des Schwerpunkts und beſonders den der größeren 
Einfachheit, die in Bezug auf die Unterhaltung fo wefentlich ift. 

" Beide Mafchinen müffen in der Regel bei der Heinften Keſſel⸗ 
laage von 10—11 Fuß einen Radftand von 13—14 Fuß bekommen. 
Kann man der Bahnverhältniffe wegen einen fo langen Radſtand nicht 
anwenden, jo muß man zur Annahme eines langen Keſſels von 12. 
bis 14 Fuß Fänge fjchreiten, unter dem dann bie drei Achſen Auf 
nahme finden. 

Die Crampton'ſche Perfonenzuglofomotive ift in Fig. 15, Tafel 58 
dargeſtellt. Dieje Konftruftion ift günftig Durch die möglichft tiefe 
Lage des Schwerpunft8 und durd die Anbringung ber outside - 34- 
linder in ber Mitte der Mafchinenlänge. Dagegen kann bei biejer 
Anordnung die Triebachſe höchſtens ?,, ver Zotallaft befommen, fo 
daß zur Erlangung eines Adhäſionsgewichts von 10 Tons ein Total- 
gewicht der Maſchine von 25 Tons erforderlich ift, während andere 
Perfonenzuglofomotiven, die die Triebadjfe in der Mitte haben, dieſes 
Adhäſionsgewicht ſchon bei 18—20 Tons Totalgewicht zulaffen. 

Eine Güterzuglokomotive gibt die Konſtruktion auf Tafel 57, 
wenn man die Hinterräder von gleicher Größe mit den Triebrädern 
macht und mit dieſen kuppelt. Die Hinterachſe bekommt bier aber 
nur wenig Paft, weshalb Federn mit Balancierkonftruftion zwiſchen 
den gefuppelten Rädern zu empfehlen find. Solche Maſchine mit 
großen Rädern würbe fih auch für gemifchte Züge befonders 
eignen. 

Die in Fig. 16 (Taf. 58) dargeftellte Konftruftion mit Langkeſſel 
und kurzem Radſtande eignet fih für gemifchte und Güter⸗Züge für 
Bahnen mit ftarken Kurven bis zu 1000° Radius. 

Gewöhnlih baut man Güterzuglofomotiven mit nur zwei gefup- 
pelten Achſen, die zufanmen ein Wohäfionsgewicht von 20—24 Tons 
geben; vie gefuppelten Achſen follten ſtets durch Balaneierfebern ihre 
Loft anfnehmen. Die Laufachje ift gewöhnlich Vorder-, oft aber aud) 
Hinterachfe, und weil für die Hinterachfe ein Fleineres Belaftungege» 
wicht genügt, fo ift die legte Konftruktion für ſolche Majchinen, die 
mr für Güterzüge gebraucht werben, fehr zu empfehlen. 

Eine Lokomotive mit drei gefuppelten Achfen ift weiter oben be- 
fchrieben und auf Tafel 58 bargeftellt. 
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Fig. 17 ſtellt eine andere Tenderlokomotive dar, mit gleichfalls 
drei gekuppelten Achſen und Rädern von nur 3° 6° Durchmeſſer. 
Dieſe Maſchine iſt von Engerth in Wien für die Semmeringbahn 
fonftruiet und zeichnet fi durch ihr in ker Linie aa drehbares 
Untergeftell aus, woburd es ihr möglih wird, in Kurven von 600 
Fuß Radius mit Sicherheit zu fahren. Der an dieſer Mafchine an« 
gebrachte Apparat, aud die Belaftung ber beiden Hinteradyfen (die 
unter fich gefuppelt werben können) in Adhäfionsgewicht umzuwandelu, 
Scheint ſich indeß nicht bewährt zu haben. 


IV. Bon der Sraftentwidlung bes Dampfwagens. 


Die Forderung, welde an jede Lokomotive geftellt wird, ift: 
einen Eifenbahnzug — Train — mit einer gewiffen Geſchwindigkeit 
zu befördern. 

Diefer Leiftung bieten ſich verfchievene Widerftände dar, weldye 
beftehen: 

1) aus der Reibung der Lolomotive, herrührend 

a. von ihrer Eigenſchaft als Wagen, 
b. von ihrer Eigenſchaft als Maſchine, 
. 2) aus der Reibung des Tenders, 

3) aus der Reibung der Eifenbahnwagen, 

4) aus dem Puftwiderftande, 

5) aus den Widerftänden, melde mit den Unvollfommenbeiten 
der Bahn und der Yuhrwerfe zufammenhängen, 

6) aus dem Wiberftand, weldyer durch die Einwirkung ver 
Schwerkraft beim Befahren von geneigten Ebenen herbeigeführt 
wird, und 

7) aus dem Widerftande beim Befahren von Bahnkurven. 

Bon allen diefen Widerftänden ift der unter 6) genannte fat der 
einzige genau beſtimmbare, alle andern find je nach ben verfchiebenen 
Einflüffen, Verhältniffen und Umftänden fo verſchieden, daß fie fidh 
durch allgemeine theoretifche Formeln nicht ausbrüden laſſen. Auch 
find einige biefer Widerftände fonftant, andere wachſen einfach und 
noch andere, wie bie unter 4) und 5) genannten, mit bem Quadrate 
der Gefchwindigfeit. Kommt dazu, daß naturgemäß die den großen 
Widerſtandsbetrag ausgebende Adyfenreibung je nad den in bemfelben 
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Zuge oft fehr verſchiedenen Berhältniffen zwifchen Achsſchenkel- und Rad⸗ 
durchmeſſer, der Größe und Form der Achsſchenkel, der Eigenthüm- 
Iichleit des Achslager⸗, wie des Schmiermaterial® verſchieden ift, daß 
ebenfo ber Luftwiderftand, während er an fich mit dem Quadrate der 
Geſchwindigkeit des Zuges wächſt, außerdem von ber Yorm, Größe 
und Anzahl der Eifenbahnfuhrwerfe im Vergleich mit ihrem Brutto- 
gewichte und von der Stärke und Nichtung des Windes abhängig ift: 
jo wird man einfehen, daß fi für die Praris höchſtens Mittelwerthe 
angeben laffen, die aus der Erfahrung abgeleitet find. 

Höchſt ſchätzenswerthe Verſuche über den gefanımten Trainwider⸗ 
ſtand ſind von D. Gooch und K. Clark angeſtellt und in dem Werke 
des Letzteren „Railway Machinery“ veröffentlicht. Aus dieſen Ver⸗ 
ſuchen zuſammen mit den aus unſern eigenen Verſuchen gewonnenen 
Reſultaten ſollen die nachfolgenden Angaben gemacht werden. Leider 
muß es dabei für den Umfang der gegenwärtigen Abhandlung genü- 
gen, zu erwähnen, daß unfere Kefultate mit Hülfe von Dampfdia⸗ 
grammen gewonnen find, die beim Befahren verſchiedener horizontalen, 
geraden, gekrümmten und anfteigenden Bahnftreden mit verfchievenen 
Paften und verfchievenen Lolomotiven genommen wurden. Die Statt 
gehabte mittlere wirffame Preffung der Dampfviagramme muß unter 
allen Umftänven das genaue Maf des Trainwiberftandes fein. An⸗ 
dere ergänzende Verſuche find mit allein laufenden Wagen und Dla- 
ſchinen an geneigten Ebenen angeftellt. 

Setzt man eine fehr gute horizontale Bahn und Eifenbahnfuhr- 
werfe voraus, bie in befter Orbnung find und an denen das Ber- 
hältniß zwiſchen Achsſchenlel und Raddurchmeſſer nicht ungünftiger ift 
als 1:12, ebenfo ganz ruhige Puft, und bezeihnet V = die Ge 
ichwindigfeit des Bahnzuges in geogr. Meilen pro Stunde, fo läßt 
ſich für jede Tonne Bruttogewicht des ganzen Eifenbahnzuges der Ge: 
fammtwiderftand in Pfunden ker Formel unterorbnen: 


8+015 V%... (1). 


Der konſtante Widerſtand von 8 Pfund kann für weniger günftige 
Berhältnifie, wo die Fuhrwerle nicht gut in Federn hängen, ober 
nicht vollfommen gefehmiert find, bis zu 10 Pfund anwachſen, fo daß 
für 1 Tome Bruttogewicht der Widerſtand = 10 + 0,15 V? Pfund 
wird. 
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Ferner findet fi der Widerſtand, welden Eiſenbahnwagen allein 
ergeben, wenn fie ohne Lolomotive auf der Bahn laufen, pro Tonne 
ihres Bruttogewichts im Durchſchnitt zu: 

(7+01V? Pfund ... (12). 

Und endlich findet fi) ver Bewegungswiberftand der Lokomotive 
mit Tender, wenn fie fi allein auf der Bahn fortbemegt, pro Tonne 
ihres Bruttogewicht8 zu 

(12 + 0,5 V?) Pfund bis (24 + 0,5 V?) Pfund ... (13), 
je nachdem bie Lokomotive eine einfache Triebachfe hat ober mit zwei⸗ 
oder dreifach gefuppelten Rädern verjehen ift. 

Zieht die Lokomotive einen Eifenbabnzug, fo fommt wegen ber 
dadurch in den Triebachs-, Pläul= und Kuppelftangenlagern vermehrten 
Reibung zu der angegebenen Mafchinenreibung aus (13) noch eine for 
genannte atbitionelle Reibung, welche aber in der Formel (11) mit 
enthalten ift. 

Bezeichnet demnach P = da8 Bruttogewidht des ganzen Wagen- 
zuges in Zone, Q .— das Gewicht von Mafchine und Tender in 
Tone, fo wird man für die Praxis ten Gefammttrainwiverftand am 
beften durch tie Formel ausdrücken: 

R=(P+Q) (9 + 015 V? Pfund... (14). 

Diefer Formel gegenüber kann fi indeß ter Widerftand für mehr 
ungünftige Verhältniſſe: Wind, namentlich ftarfen Seitenwind, ſchlechten 
Zuftand der Bahn, ſchmutzige Bahnſchienen, reparaturbebürftige Fuhr⸗ 
werte, auch folhe, deren hohe Rage des Schwerpunkts zu unverhältniß- 
mäßig ſtarkem Schwanfen Beranlaffung gibt, reparaturbebürftige Dias 
ſchinen, tie dur Stoßen und todtes Spiel in ihrem Mechanismus 
Ertramiderftände verurfadyen, und enblich bei ſchlechter Schmierung 
der Wagen» und Maſchinenachſen leicht um 40, ja jelbit um 80°, 
vergrößern, was bei Anwendung von Yormel (14) fehr wohl zu be 
achten ift. 

Der Widerſtand durh die Schwerkraft auf geneigten Ebenen 


findet fi, wenn = das Steigungsverhältniß bezeichnet, zu 


P+9.2°...u. 


Der Widerſtand, melden Bahnkurven der Bewegung entgegen: 
feßen, hängt fehr von dem Radius der Kurven, dem Radſtande ber 
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Fuhrwerke, der Länge des Wagenzuges und der Geſchwindigkeit ab. 
Den Widerſtand in Kurven von 1200’ Radius fann man im Allge 
meinen 10—20°/, größer ſchätzen, als er ſich aus (14) ergibt. 

Golgende Tabelle IX. ergibt den Trainwiderſtand pro Ton 
Druttogewidht von Maſchine, Tender und Wagenzug für gerade Bahn 
bei verſchiedenen Geſchwindigkeiten und Steigungsverhältniffen, nach 
Formel (14) und (15). 


Tabelle IX. 


Geſchwindigkeit in geogr. Meilen pro Stunde. 


Geneigte 
Ebenen von 10 12 


Wiverſtand pro Ton in Pfunden. 


10,4 | 14,4 





Mit dem Oefammttrainmwiverftande muß zuerft die Adhäſion 
der Maſchine im Einflange ftehen, d. h. die Größe des Wider 
ſtandes, welchen die Zriebräber des Dampfwagens auf den Bahn 
fehienen erzeugen, indem fie durch den Mechanismus der Mafchine 
umgebreht und vermöge bes auf ihnen laftenden Gewichts gegen bie 
Schienen gepreßt werben. 

Die Adhäſion beträgt je nach dem Zuſtande der Schienen , bis 
1/, von dem auf ben Triebrädern ruhenden Gewichte; fiir mittlere 
Witterungsverhältnifje fanı man '/, , annehmen, fo daß man durch jebe 
Ton Belaftungsgewicht 224 Pfund Adhäſion hat, alfo auch 224 Pfund 
Trainwiberftand überwinden kann. SHiernad, würde man 3. B. nad) 
Tabelle IX. mit einem Adhäſionsgewicht von 10 Tons, das ſich durch 
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eine einfache Triebachſe erreichen läßt, ein Zraingewicht von 155 Tone 
auf der Horizontalen mit 6 Meilen Geſchwindigkeit befördern können, 
während, wenn man basfelbe Traingewicht von 155 Zone mit nur 
4 Meilen Geſchwindigkeit über die Steigung von 1: 100 beförvern 
wollte, dazu ein Adhäſionsgewicht von circa 22 Tons erforderlich) 
wäre, was nur durch Kuppelung ver Triebachſen erreicht werben kann. 

Manche SKonftruktenre nehmen Y, vom Belaflungegewicht als 
Adhäſion an, over 280 Pfund pro Ton, e8 find dann aber ur vielen 
Fällen Sandftreuvorridtungen u. dgl. nicht zu entbehren, um bei 
ſchweren over fehr fchnellen Zügen das leiten der Triebräder zu 
verhindern. 

Mit dem Trainwiderſtande muß ferner im Einflange ftehen bie 
Zugkraft der Mafchine, b. h. die Preffung des Dampfes auf 
die Kolben, rebuzirt durch die Krummzapfen und bie Räder zu ber 
gleihen Preffung auf den Schienen. DBezeichnet: 

d = den Kolbendurchmeſſer, 

h = bie Hubhöhe des Kolbens, 

D = ven Triebraddurchmeſſer, alles in Zollen, 

p, = den nad) Formel (2) zu findenden mittleren effeltiven Dampf- 

brud im Zylinder in Pfunden pro DI, 
jo ift die Zugkraft der Mafchine 
d?’r 
„_ICR an. = 
=, 77 pen . 

Die Zugkraft einer Lokomotive muß indeß in der Vorausficht un» 
günftiger Umſtände ſtets etwas größer angeorpnet werben, als ver 
gefammte Trainwiderſtand. 

Folgende Zabelle X. gibt die Zugkraft verfchievener Lokomotiven 
bei verfchiedenen Dimenfionen und Dampfadmiſſionen für die fonftante 
Keſſelpreſſung von 90 Pfund pro TI. Der Triebraddurchmeſſer ift 
in der Tabelle zu 48 Zoll angenommen, für andere Räderburchmeffer 


find die Zahlen der Tabelle nit der Verhältnißzahl * zu multipli⸗ 
ziren. Ebenſo ſind die Zahlen der Tabelle für andere Keſſelpreſſungen 
als 90 Pfund pro D“ mit der Verhältnißzahl 90 zu multipliziren. 
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Tabelle X. 
Dimenfionen in Zollen. Anmiffionen in Brozenten des Koldenlaufs. 
Zylinder. 8 20 30 | 40 50 60 70 
ee 
Durch⸗ 5 Zugkraft auf den Schienen in Pfunden bei 90 Pfund 
meſſer Keſſelpreſſung pro Quadrat⸗Joll. 
48 | 1439 | 2072 | 2611 | 3086 | 3511 | 3904 


13 " 1602 | 2303 | 2901 | 3430 | 3901 | 4338 


———— — — — N ee — — — — — — — EEE —— — 


14 


— — — — — — — — — — — — — — — — — — 


15 


2734 | 3938 | 4961 | 5865 | 6672 | 7417 
" 3007 | 4332 | 6469 | 6451 | 7338 | 8160 
" 3280 | 4725 | 5953 | 7038 | 8005 | 8902 
" 3371 | 4857 | 6118 | 7232 | 8227 | 9184 
n 3677 | 5297 | 6675 | 7890 | 8975 | 9980 
n 3984 | 5739 | 7230 | 8547 | 9723 |10812 





Die Zugfraft der Maſchine findet demuad ihre Elemente 
in der Sleffelprefjung, der Größe ber Zylinder und Triebräder und 
ift im Wefentlihen nur abhängig von der Ladung, welde 
fie fortfchaffen fol. Die Gefchwindigfeit, mit der die Ladung befür- 
dert werben fol, ift für die Zugkraft ein untergeorhneter Faktor, 
weldyer mit den Berhältniffen des Mechanismus nur inbireft dadurch 
im Zuſammenhange fteht, daß nach Tabelle IX. eine größere Ge— 
ſchwindigleit einen größern Trainwiderſtand bebingt. 

Anders ift es mit der mechaniſchen Arbeit, welde eine 
Lokomotive leiſtet. Diefe ift da8 Produkt aus Zugfraft und 
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Geſchwindigkeit. Die Zugkraft mag für dieſelbe Mafchine, je nady 
dem bie Gefchwindigfeit oder die Ladung varürt, dieſelbe bleiben, bie 
mechaniſche Arbeit variirt immer mit der Geſchwindigkeit. Wie aber 
mit der Geſchwindigkeit der Dampfverbrauh wählt, fo ift es bie 
Funktion des Keffeld, den durch bie Zylinder verbraudhten Dampf 
ftet8 wieder zu erzeugen. Es müſſen daher die Dimenfionen bes 
Keffels für den größten Dampfverbraud, d. h. für Das 
Marimum der Gefhwindbigfeit und das Marimum der La 
bung bemefjen werben. 

Die mechanifche Arbeit einer Lokomotive tun =Z.V=RV. 
(wo R aus (14) und (15) genommen). 

In Pferdekräften pro Minute ausgedrückt, findet fie ſich (bie geogr. 
Meile = 24335 engl. Fuß) zu: 
Z2.V. 405,6 
N= — 5— .. (17), 
und dieſe Größe iſt es, welche für die Dimenſionen des Keſſels maf- 
gebend iſt. 

Wird nämlich unter N dad Marimum der mechaniſchen Ar 
beit verftanden = N, in Pferbefräften, welche überhaupt von einem 
Dampfwagen verlangt wird, und ift, wie früher, a bie Admiſſion in 
Prozenten bes Kolbenlaufs, bei der man ſolche Peiftung erwartet, fo 
muß der Keſſel pro Stunde nad Formel (3) 

(0,16. a + 18) . N, Pfund Waſſer verbampfen, 
nach Formel (4) 
0,16.a + 18 
(3 
und zu biefem Behuf nah Formel (5) 


F= )- N, DI Roftfläche 





. N, Biund Koke verbreimen 


und nach Yormel (6) 
H= es + -) N, D Heizfläche 
haben. 
Folgende Tabelle XI. gibt die Größe ver Roſtfläche des Keſſels 


für verſchiedene Zugkräfte und verſchiedene Geſchwindigkeiten, wenn 
man 50%, Dampfadmiſſion vorausſetzt. 
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Tabelle XI. 


Geſchwindigkeit In geogr. Meilen pro Stunde. 


PESESESEIEIE] 


Roftäche in Quadrat⸗FJußen. 





Die Größe der Heizfläche findet fih durch Multiplilation dieſer 
Zahlen mit 90, bei kurzen Keffeln vefp. mit 80, bei fehr langen 
mit 100. — 

Wil man die Marimumleiftung bei andern Admiſſionen ale 
50%, vom Kolbenhube erreichen, fo findet ſich die entfpredhende Kor⸗ 
reftur der Zahlen ver vworftehenden Tabelle, wenn man fie mit den 
Zahlen der nachfolgenden Tabelle XII. multiplizirt, die fih aus der 
Formel (8) für den Wafferverbraudh ergeben: 


Tabelle X. 


nmiffion in Brozenten Yves 
Kolbenlaufs 20 80 50 60 70 


0,81 | 0,87 | 0,88 | 1,00 | 1,07 | 1,18 





‘Wach die Größenauspehnung der ganzen Mafchine, welde in 
der Regel durch das beſchränkte Spurmaß der Bahn, ven zuläflig er- 
aſſteten Nadſtand und das Gewicht ihre natürliche Begrenzung findet, 


uch dad Marimum der von einem Dampfivagen zu leiftenden 
ndleg. Cacyti. Guppl. II. 35 
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mechaniſchen Arbeit an beſtimmte Grenzen gebunden, die mit der dem 
Keſſel zu gebenden Roft- und Heizfläche zufammenfallen. Es hängt 
nun von dem Zwecke bes Dampfivagens ab, ob man ihm eine Kom 
firuftion gibt, durch welche bie mehanifhe Arbeit, deren der 
Keffel fähig it, mehr auf Entwidlung von Geſchwindigkeit, 
oder mehr auf Leiftung von Zugkraft audgenugt wird. Diele. 
Konftruftionsunterfchieve ‚geben Perjonenzuglofomotiven, Lokomotiven 
für gemifchte Züge und Lolemotiven für reine Laft- und Güterzüge 
bie ihnen nöthigen Eigenjchaften. 

Mair verlangt num in der Kegel ald reine Fahrtgeſchwindig— 
keiten ber Bahnzüge: 

für Berfonenzüge . -» » . 6—8 geogr. Meilen pro Stunde 

für gemifdhte Züge . . . 4-6 „ n " n 

für reine Güter- und Laſtzüge 2—4 „ n „ 
und hält für alle Fahrtgefhwinbigkeiten die. Kolbengef chwindig— 
keit der verſchiedenen Lokomotiven zweckmäßig in den Grenzen von 
200 bis 600 Fuß pro Minute. Kleinere wie größere Kolbengeſchwin⸗ 
digkeiten ſind unzweckmäßig: bie kleineren laſſen keine völlig ökonomiſche 
Dampfproduktion zu, während die größeren Kolbengeſchwindigkeiten 
den Rückdruck auf den Kolben zu ſehr vergrößern und außerdem die 
Stabilität der Maſchine in hohem Maße beeinträchtigen. 

Man bat deshalb das Verhältniß zwiſchen Kolbenhub und Triebe 
raddurchmeſſer in folgenden Grenzen anzuorbnen: 

für PBerfonenzuglofomotiven = 1:3'/, bi8 1:4, 

" Lolomotiven für gemifchte Züge = 1:2", bis 1: 3'/,, 

„ Süter- und Laftzuglofomotiven = 1:2 bi8 1:3, 
fo daß die erfteren meift mit 450600, die leßteren mit 200 bis 
400 Fuß Kolbengefhwindigfeit pro Minute fahren. 

Bei den gegenwärtig an Lokomotiven gemachten Anforderungen 
find es zwedmäßige Verhältniffe, wenn man für bie Keffeltonftruftion 
einen Arbeitspampfdrud von 100 Pfund pro DJ“ vorausfegt 
und ben Keſſel mit einer Roſtfläche von 10—15 DJ‘ und einer Heiz 
fläche von 900—1400 D ausrüftet. Daneben gibt man: 

Perfonenzuglolfomotiven für faft horizontale Bahnen Zy⸗ 
Iimnder von 14—16 Zol Durchmefjer, 20—22 Zoll Kolbenhub, und 
ein Paar Zriebräder von 6—7 Buß Durchmeſſer, die man mit circa 
10. Tons belaſtet; 
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Lolomotiven für gemiſchte Züge, d. h. folden, die auf 
mehr horizontalen Bahnen Güterzüge und ſchwere Perfonenzüge, auf 
gebirgigen Bahnen aber gewöhnliche Perſonenzüge befördern, Zulinver 
ven 15—17 Zoll Durchmeſſer und 22—24 Zoll Kolbenhub, mit 
2 Baar geluppelten Zriebrädern von 5—6 Fuß Durchmeffer, bie zu- 
fammen circa 18—22 Tons Belaftungsgewicht haben; 

Güter- und Laftzuglolomotiven, auch folden fir Güter 
beförberung auf Gebirgsbahnen, Zylinder von 16—18 Zoll Durch⸗ 
mefler und 24 Zoll Kolbenhub. Je nad) den von ihnen zu befahrenden 
größeren Steigungen der Bahn Tonftruirt man dieſe Mafchinen mit 
2 oder 3 Paar geluppelten Triebrävern von 4—4Y, Fuß Durchmeſſer, 
von tenen jedes Paar ein Belaftungsgewiht von 10—12 Zone 
baben muß. G. Welkner. 


Drahtſtifte. 
(80. IV. ©. 267 und Bd. X. ©. 345.) 

Bu dem, was an beiden vorbezeichneten Stellen des Hauptwerks 
über Berfertigung der Drahtftifte ever Drahtnägel mitgetheilt ift, wird 
gegenwärtig weſentlich nur die Fabrikation mittelft Maſchinen nachzu⸗ 
tragen ſeyn, melde neuerlich in fehr ausgedehnten Maße Eingang 
gefunden bat. Mehr oder meniger befriedigende, mit Abbildungen 
begleitete Nachrichten Über derartige Mafchinen finden ſich in folgenden 
Werten: Le Genie industriel, par Armengaud freres, Paris, Tome 4 
(1852) p. 2, 304; Tome 5 (1853) p. 86; — Description des 
machines et proc&des pour lequels des Brevets d’invention ont 
&t6 pris sous le rögime de la loi du 5 juillet 1844, Paris, Tome 
16, p. 84; Tome 18, p. 83; — Dinglers polytehnifches Journal 
Br. 127, ©. 254; Br. 128, ©. 408; — Bolytehnifhes Zentral» 
blatt, Jahrgang 1852, ©. 1109; J. 1853, ©. 710; — Kunſt⸗ 
und Gewerbe-Blatt des polytechnifchen Vereins für Bayern, Jahrgang 
1851, ©. 347; Jahrgang 1857, ©. 43. Wir mählen bier zu 
detaillirter Darftellung eine als gut bewährte Drahtftiftmafchine won 
Fiantz in Paris aus, und entlehnen deren Zeichnung und Befchreibung 
«nd Publication industrielle ete.: par Armengaud aine, Tome 2, 
Paris 1842. 

Die Anfertigung eines fo einfachen Gegenftandes, wie ein Draht. 
fift iſt, erfordert doch eine Reihe ununterbrochen aufeinander folgender 
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und wieberfehrender Operationen, welde man folgendermaßen über⸗ 
fihtlih zufammenftellen Tann: 

1) Vorrüdung des Eifenbrahtes um eine der Länge des Stiftes 
angemeſſene Größe; 

2) Einklemmen des Drabtes nahe am Kopfende, um ihn währen» 
der folgenden Operation feflzubalten ; 

3) Bildung des Kopfes durch Stauchen bes betreffenden Draht 
endes; 

4) Abfchneiven des Drahtes, wodurch zugleid die Spite gebildet 
wird, welche legtere fonady eine geprefte (Bd. X, ©. 345 im Haupt 
werfe) und von vierfeitig pyramidaler Geftalt ift; endlich 

5) Fallenlaffen oder Herauswerfen bes fertigen Stiftes. 

Bon der Schnelligfeit, mit welcher dieſe verfchiedenen Vorgänge 
auf einander folgen, kann man fid) einen Begriff machen, wenn man hört, 
daß die Mafchinen 120 bis 140 Stifte mittlerer Größe in einer Mi 
nute fertigen müffen, um erfolgreich mit der Handarbeit zu konkurriren. 

Die in Folgendem zu vergleichenden Zeichnungen befinden ſich 
auf Taf. 59. Es ift Fig. 9 ein Seitenaufriß der Mafchine, Fig. 10 
der Grunbriß, Fig. 14 ein ſenkrechter Längendurchſchnitt durch bie 
Mitte (nah 3—4 ber Figur 10) und Fig. 15 ein fenfrechter Quer 
durchſchnitt durch die Betriebswelle (nad 5—6 der Figur 10). Die 
Figuren 11, 12, 13 und 16 bis 26 geben verjchiebene Einzelheiten. 
Der Maßſtab ift für Fig. 9, 10, i4 bis 18 ein Zehntel, für 
Sig. 11, 19 bis 22 ein Fünftel, und für Fig. 12, 13, 23 bis 26 
zwei Fünſtel. 

Der Tifh oder das Geftell. — Das Hauptftüd A, welches 
ben Tiſch oder das Geftell ver Mafchine bildet, ift von Gußeiſen und 
trägt faft ven ganzen Mechanismus, fo daß es die ſämmtlichen Wider 
ftände und Erfchütterungen auffängt und durch fein bedeutendes Ge 
wicht unſchädlich macht. Das eichenhölzerne aus zwei Wangen B, B 
beftehende Untergeftell, worauf mittelft ſechs Bolzen bei a, a ber 
Eiſenkörper A befeftigt ift, bient nur um legteren in einer angemef 
fenen Höhe über dem Fußboden zu tragen. In dieſer Abficht find bie 
zwei Wangen B nahe an ihren Enden durch zwei eben fo ftarfe Quer⸗ 
hölzer mit einander verbunden, und das Ganze fteht auf ſchrägen 
Füßen gleihfalls von Eichenholz, welche jedoch in den Abbildungen 
weggelafien find. 
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Zwei gekröpfte Ständer A’, mit dem Geſtelllörper A in einem 
Ganzen gegoffen, erheben fih von dieſem und enthalten bronzene 
Zapfenlager für die Betrieböwelle C; tiefe Lager erkennt man am 
beften in Fig. 15, fie find wie gewöhnlich mit gußeifernen, mit Schmier- 
Löchern durchbohrten Dedeln b verfehen. 

Das Imnere des Geftellförpere A ift übrigens ausgehöhlt, theils 
um das Gewicht zu vermindern; theild um den nöthigen Raum für 
bie Bewegung der Stange zu erhalten, an welcher fi) der Stempel 
zur Bildung der Köpfe auf den GStiften befindet; theils enblih um 
die Zange zum Einflemmen und den Schlitten zum Vorrüden bes 
Drahtes aufzunehmen. 

Die Betriebswelle. — Die Welle C, welche alle beweglichen 
Beſtandtheile des Apparats in Thätigfeit fett, ift von Eifen gefchmiebet 
und überall abgebreht. Sie trägt an einem ihrer Enden zwei gleich 
große Riemenſcheiben D und D’, die eine feftfigenn um der Welle 
120 bis 140 Umdrehungen pro Minute mitzutbeilen, die andere loſe 
um die Bewegung nad Erforderniß abftellen zu können. Ein guß- 
eifernes Schwungrad E, neben den Riemenſcheiben auf der Welle C 
angebracht, ift bier fehr weſentlich, da die Widerftände in verfchievenen 
Augenbliden einer Umdrehung jehr veränderlid find. 

Die Welle trägt ferner mehrere erzentrifhe Scheiben, deren jede 
ihre beftimmte Berrichtung zu leiften bat. Wir machen für jest nur 
auf die größte diefer Scheiben, F, aufmerffam (vergl. Fig. 20, 21), 
welche mitten auf ber Welle C fit und in einem’ Ganzen gegoflen 
fünf Theile darbietet, nämlich zmei gleiche abgebrehte Freisrunde Plat- 
ten, zwifchen biefen ein Erzentritum d, und außen auf jeber Platte 
einen eigenthilmlich geftalteten Vorſprung e. 

Der Kopfftempel mit den zugehörigen Beſtandthei— 
len. — Der mittlere Theil d des Erzentritums F ift beftinnmt, ven 
Kopfftempel zurücdzuholen, fobald dieſer den Kopf eines Stiftes ge⸗ 
fhlagen hat. Zu dieſem Zwecke wirft d (wie man am beutlichften 
ans Fig. 14 und 15 erkennt) gegen einen vorfpringenden Zahn d‘, 
welcher mit feiner langen Sohle auf der oberen Seite der Stempel- 
fange H befeftigt ift. Letztere befteht aus Schmiebeifen, ift an den 
Enden rımd, dagegen in bem mittleren Theile vierfantig und hier 
auf den zwei vertifalen Seitenflächen mit eingehobelten winfeligen 
Ruthen verfehen, um fich zwifchen ven entfprechend doppelt abgefchrägten 
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geitftüden I, I (Fig. 9, 10, 15) ohne Schlottern fchieben zu können. 
Um in diefer Beziehung die genauefte Adjuftirung zu geftatten, iſt 
nicht nur jedes der Leitſtücke I mit zwei ſenkrechten Druckſchrauben 
anf Vorfprüngen j des Geftells A befeftigt, fondern bie etwas geräu 
migen Löcher in I, I, durch welche diefe Schrauben gehen, geftatten 
eine Heine Berfchiebung der Leitftüde, und je zwei horizontale Stell. 
fhrauben, deren Muttern in Auffäben k des Geſtells eingefchnitten 
find, dienen um jene Verfchiebung zu bewerfitelligen. 

Am vorderen Ende der Stempelftange H wird der ftählerne Kopf 
ftempel H’ (vergl. Fig. 23) eingefchraubt, welder gut gehärtet ſeyn 
muß, und deſſen Enpfläche eben oder halblinfenförmig ausgehöblt ift, 
je nachdem man Stifte mit flachen oder mit runblidyen (konveren) 
Köpfen verfertigen will. 

Der hinterfte Theil H? der Stempelftange H ift rund, von ver« 
minderter Tide (ſ. Fig. 10, 14) und mit ftarfen fchraubenförmig 
gewundenen Federn umgeben, melde fofort in dem YWugenblide, wo 
das Erzentriftum d den Zahn d’ verläßt, die Stempelftange mit kräf⸗ 
tigem Stoße vorwärts fchnellen, damit der Stempel H‘ das ſich ihm 
barbietende Drabtende zu einen Kopfe ftaudht. Es ift von der größten 
Wichtigfeit, die Stärke dieſes Stoßes in das richtige Verhältniß zu 
fegen mit der Dide des verarbeiteten Drahtes, mit deffen Härte und 
mit der gewünſchten Größe des Kopfes. Hierzu vermehrt oder ver 
mindert man die Anzahl der Federn. Auf dem Schwanze H2 der 
Steinpelftange find zwei eiferne Querftüde J und J’ angebracht, das 
eine auf beſtimmter Stelle bleibend, das andere verfchiebbar und in 
größere oder geringere Entfernung von jenem zu verfegen. Dieſe 
Querſtücke fteden zugleid auf zwei langen, zu H? parallelen Bolzen 
K,K, welde in ver Endwand A? des Geftelld A befeſtigt find. 
J iſt völlig frei auf den Bolzen K, K, ftügt ſich aber (wie Fig. 14 
ertennen läßt) in der Mitte gegen ben Anfag oder die Schulter des 
didern runden Theils der Stempelftange H. Dagegen enthält das 
andere Duerftüd J’ zwei Drudichrauben, mittelft welcher e8 auf einer 
geeigneten Stelle der Bolzen K,K feftgemadht wird, während in 
feinem mittlern Loche der Schwanz H? der Stenpelftange ſich frei aus 
und einfchieben kann. Will man nun, um große Köpfe zu fehlagen, einen 
fehr flarfen Stoß geben, fo beftedt man alle drei Spindeln H?2, K, K 
mit Federn I (mie in Fig. 10 dargeftellt ift); dann regelt man bie 
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Spannung biefer Federn durch Ortsveränderung des Querſtücks J°, 
welches eine deſto ftärfere Spannung erzeugt, je mehr e8 dem Stüde 
J genähert wird. Um einen mildern Stoß zu erlangen, Tann man 
nicht nur durch das eben erwähnte Mittel die Spannung der Federn 
verringern, fonbern auch die federn der Bolzen K,K ganz heraus 
nehmen. Damit die Federn feine Neigung haben ſich zu biegen, viel 
mehr ſtets frei und leicht fpielen, ift jede derſelben aus drei einzelnen 
Stüden zufammengefegt, zwifchen welche man eiferne, auf den Spin 
bein H?, K, K fchiebbare Ringe m einfchaltet; dieſe Ninge find an 
beiden Enden koniſch geftaltet, treten hierdurch ein menig in bie Federn 
ein und halten diefelben (ſ. beſonders Fig. 14). 

Die Shneidbaden zur Bildung der Spige — Die 
zwei feitlihen Theile ec, c des Erzeutrifums F (f. Fig. 10) find bes 
ftimmt um die zwei Baden einander zu nähern, welche — indem fie 
den Drath abſchneiden — die Spite des Stiftes erzeugen. Sie wirken 
zu dieſem Behufe, während der Kopfitempel zurüdgezogen iſt und zu 
einem neuen Stoße ſich bereit halt, auf die Friftionsrollen an ben 
hinteren Enden der doppelarnigen fchmiebeifernen Hebel GG,GG 
(f. beſonders Fig. 14), und drängen dieſe feitwärts nad) außen. Dieſe 
Hebel haben lange ſenkrechte Achſen G’, welde aus einem Ganzen 
mit ihnen geſchmiedet und oben wie unten mit Zapfen e verfehen find; 
bie unteren Zapfen ftehen in einer ftarfen Duerleifte des gußeifernen 
Geſtells A, die oberen in dem gefchmiebeten Dedel F, welcher durch 
Bolzen auf den Anfägen A? desfelben Geſtells feftgehalten wird. Es 
ift hiernach Mar, daß bei der Begegnung der Erzentriftheile c, c mit 
den Friktionsrollen an den Hinteren Enden der Hebel G, G bier ein 
Auseinanderbrängen ter letzteren, und folglich eine gegenfeitige Nähes 
rung ihrer vorderen Enden — an welden bie Schneivbaden h, h 
fitzen — erfolgt. 

Tiefe Baden find von Gußſtahl gefertigt, fehr gut gehärtet und 
von der aus Fig. 25 erfichtlihen Geſtalt. Ihr fchneidender Theil 
befteht aus drei Kanten, von denen die eine a’ b‘ rechtwinkelig gegen 
den abzufchneidenden Eifendraht fteht und bie anderen beiden einen 
Winkel von etwa 40° mit einander, folglich Winkel von etwa 70° 
mit jener erfteren Kante bilden. Die Stellung ber brei Kanten läßt 
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verfiimlihen, aus welder man erfieht, daß a’ b’ den Draht quer 
abfchneivet und die gerade Fläche hervorbringt, aus welcher nachher 
ber Kopf des nächſten Stiftes entfteht; wogegen x y und x z zwei 
ſchräge Schnitte ausführen um die Spige bes jetzt eben in Arbeit befind- 
lichen Stiftes zu machen. Leßterer Vorgang wird völlig Har feyn, wenn 
man fich gegenwärtig hält, daß zwei derartige Baden ſich faft bis zu 
völliger Berührung einander nähern, wobei ihre Bertiefungen yxz 
vereinigt eine vierfeitig- pyramidale Höhlung darftellen, in welcher das 
Drabtende zu gleicher Geftalt zufammengepreßt wird. ' Die Schneid⸗ 
baden werben in ben vordern Enden der Hebel G mittelft aufgefchraube 
ter eiferner Winkelftüde g feitgehalten und durch hinter ihnen ange 
brachte Stellfchrauben i (Fig. 10) in die richtige Lage gebracht; dies 
alles erfieht man deutlicher aus dem Vertikaldurchſchnitte Fig. 12 und 
der Endanſicht Fig. 13. 

Sobald die Spite des Stiftes gemacht ift, müſſen die Schneib- 
baden fi von einander entfernen, um ben fertigen Stift fallen zu 
laſſen und dem Kopfftempel Zutritt zu geftatten, welder fofort ben 
Kopf eines neuen Stifte® zu bilden bat. Die Exzentriktheile c, o 
haben zu biefem Behufe die Friktionsrollen der Hebel G, G verlaffen; 
aber andere Exzentriks c‘, ce’, von verfchiedener Geftalt und weiter nad) 


ı Böllige Berührung des einen Backens mit dem anbern darf nicht 
eintreten, weil bie alsdann auf einander treffenden Schneiblanten ſich gegen- 
feitig abftumpfen oder befchäbigen wirben. Indem aber bie geprefte Spike 
duch ben erlittenen Drud hart und in gewiffem Grabe fpröbe wirb, veifit oder 
bricht das Eifen fhon vor dem gänzlichen Aneinanbertreten der Schneiblanten 
duch, genau wie bie® befanntlich bei dem Ablneipen des Drahtes mittel 
einer gewöhnlichen Kneipzange Statt findet. Die Darftellung guter Spiken 
geſchieht daher am leichteften,, wenn ber zu ben Stiften verarbeitete Draht von 
Natur eine etwas harte und ſpröde Beichaffenheit hat, welche ohnehin für die 
GSteifheit der Stifte günftig if. Wendet man weichen zähen Draht an, ober 
treten die Schneibbaden nicht nahe genug an einander, ober finb deren Schneib- 
Tanten ftumpf, fo bleibt an ben Spiteen ber fabrizirten Stifte ein flarker 
Grath ober ein breitgequerfchte® Anhängjel, woburd fie unbrauchbar werben. 
Es ift inbeffen zu bemerken, daß bergleichen Anhängfel zum Theil abgeftoßen 
werben, wenn man bie Etifte vor dem Verkauf maffenweife in eine Scheuer⸗ 
tonne füllt und burch länger fortgefetstes Umdrehen derſelben fchüttelt. 
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den Enden ber Welle C zu auf biefer angebracht (f. Fig. 10), brüden 
auf die gedachten Rollen und ftreben bviefelben einander zu nähern, 
wodurch die Schneibbaden am entgegengefetten Ende der Hebel aus 
einanber gehen. 

Die Zange zum Einflemmen des Drahtes. — Es ift 
unerläßlich, daß der Draht in dem Augenblide, wo der Stoß bed 
Kopfftempels deſſen gerade abgefchnittenes Ende zu einem Kopfe ftaucht, 
fowie andy während des Abſchneidens und des Preflens der Spike, 
ſehr feſt gehalten werde. Die hierzu dienliche Zange muß ſich im rechten 
Augenblide öffnen, damit der Draht um die zur Verfertigung eines 
Stiftes nöthige Fänge vorrüden kann, dann aber ſich wieder kräftig 
ſchließen. Auch diefe Bewegung wird durd zwei Erzentrild der Welle 
C hervorgebracht. Eines derfelben, P (abgefondert in Fig. 22 gezeich- 
net), ift von Eifen gefchmiedet und wirkt gegen die Friftionsrolle r 
(Fig. 9, 10, 15) in dem gabelförmigen Ende des großen gebogenen 
fchmiebeifernen Hebeld O, der um einen Bolzen q am Geftelle A ſich 
dreht (vergl. Fig. 16, den ſenkrechten Durchfchnitt nah 7—8 in Fig. 
14). Das entgegengefeßte Ende des Hebeld O bildet gleichfalls eine 
Gabel und nimmt hier den unteren Theil einer ftarfen ſenkrechten 
Schmiebeifenplatte N auf, welche ein elliptifches Loch enthält und hier. 
mit ben gleichgeftalteten Zapfen des beweglichen Obertheild M der Zange 
umſchließt. Dieſes Stüf M, von gefchmievetem Eifen, erjcheint als 
ein ftarfer, nm einen Bolzen bei p am Geftelle A brehbarer Hebel 
(f. Fig. 10, 16). Wird demnach durch bie erzentrifche Scheibe P die 
Briktionsrolle r emporgehoben, fo geht die Platte N nieder, und mit 
ihr fenkt fich der Hebel M fo wie der in biefem mit Schwalbenfhmanz 
eingefegte Oberbaden n’ des Zangenmauls, welcher dabei gegen ben 
unbeweglichen Unterbaden n herabgeprefit wird. Letzterer ſteckt mittelft 
Schwalbenfhwanzes in dem fehmiebeifernen Untertheile L ber Zange, 
welcher mit mehr als zwei Dritteln feiner Länge auf die Vorfprünge 
A., A! des Geſtells A fi fügt. Stellſchrauben o, o geftatten bie 
genanefte Adjuftirung ver Zangenbaden n‘, n nadı ber Drahtdicke. 

Aus dem eben Geſagten geht hervor, wie die Zange durch Sen 
kung ihres Obertheiles M gefchloffen wird; folgender Mechanismus 
bient zum Deffnen berfelben. Auf dem äußeren Ende des Zapfens 
sber Bolzens, um welchen die ſchon bekannte Friltionsrolle r ſich dreht, 
ftedt ein gekrümmter, fehmiebeiferner Hebel Q (f. Fig. 9, dann auch 
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10 und 15), welcher durd einen Echraubbolzen mit Mutter genöthigt 
wird, ftet8 an der vertifalen Außenfeite des Ständers A’ zu liegen, 
babei aber vermöge eines Schlige® (durch den ber Bolzen geht) bie 
Freiheit behält fi) auf und nieder zu ſchieben. Nun ift faft am Ende 
der Welle C auf diejer ein Ring s befeftigt (fig. 10, 15), der einen 
vorfpringenden Zahn (f. bei s in Fig. 9) trägt. Diefer Zahn begep- 
net, wenn er während der Umbrehung der Welle feiner tiefften Stellung 
fih nähert, einem abgefchrägten Vorfprunge bes Hebels Q; und ba im 
felben Augenblide das Exzentrikum P die Rolle r verläßt, fo zieht ber 
niedergehende Hebel Q den Bolzen der Rolle r, alſo diefe ſelbſt und 
folglich den Hebel O nad) fih, wodurch das SZangenobertheil Mn‘ 
mittelft N aufgehoben wird. Mean fieht ſchon, daß ber Zeittbeil, 
während deſſen diefe Veränderung erfolgt, jehr Mein feyn muß; bie 
Zange muß etwas längere Zeit gejchloffen bleiben als offen ftehen, 
benn bei gefchlofjenem Zuftande gefchehen zwei Operationen (das Stau 
chen des Kopfes und das Schneiden oder Preffen der Spite), bei offenem 
Zuftande findet nur eine Operation Statt (da8 Yortrüden des Drahtes). 
Deshalb nimmt der vorfpringende freisbogenförmige Theil der Scheibe P 
(Fig. 22) die Hälfte des Umkreiſes ein, fo daß die Zange während ber 
Hälfte der Zeit, weldye während der Anfertigung eines Stiftes ver 
fließt, geichloffen bleibt, in die andere Hälfte fallen die Bewegungen des 
Deffnens und Scließens nebft den Beharren im offenen Zuſtande. 

Da bie Zange LM, mährend fie gefchloffen ift und den Draht 
fefthält, bie ganze Gewalt des vom Kopfitempel ausgeübten Stoßes 
aufzufangen bat, jo muß ihr eine feite, der Richtung dieſes Stoßes 
entgegenftehende Stüge gegeben werben; hierzu bienen bie zwei vom 
Geftelllörper A in die Höhe ftehenden, mit demfelben aus einem Gan- 
zen gegoſſenen Theile p’, p', wogegen die Zange fi anlehnt und 
welche nur den nöthigen Raum zwifchen ſich laffen, damit der Draht 
durchgehen kann. Uebrigens haben die Zangenbaden n, n’ (Fig. 16) 
jeder eine rinnenförmige Furche, welche mit quer laufenden Kerben 
verjeben ift, um den Draht gehörig feft zu packen und jedes Gleiten 
beifelben zu verhindern; hiervon entftehen vie Einprüde, melde man 
an den Drabhtftiften nahe unter dem Kopfe auf zwei gegenüber ftehen- 
ben Seite bemerkt; und bie nebeubei ein beſſeres Feſthalten der Stifte 
im Hole bewirken. Die Geftalt der Baden geht am vdentlichften aus 
Sig. 24 hervor, 
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Der Mebanismus zum Borrüden des Drahtes. — Der 
zur Fabrilation der Stifte beftimmte Eiſendraht ift um eine große 
hölzerne Rolle Z (Fig. 10) aufgewidelt, deren vierfantige eiferne Achfe 
mit ihren Zapfen ſich frei und leicht in Yagern drehen kann wenn ber 
Draht angezogen wird. Die Mafchine felbft muß zu jedem neuen 
Stifte von dem Drahte fo viel einführen al8 die Fänge des Stiftes 
zufammengenommen mit dem zum Sopfe erforberlichen Theile beträgt. 
Hierzu ift ein Heiner gußeiferner Schlitten V Eonftruirt (f. Fig. 14), 
welcher unterhalb mit Zähnen nadı Art einer Zahnftange verfehen ift 
und durd den Eingriff eines gezahnten Bogens U’ bemegt wird. 
Hiernach macht der Schlitten einen Weg vor» und rüdmwärts, deſſen 
Länge durch die Größe der Ofzillation des Sektors U’ ſich beftimmt; 
und er erhält die nöthige Gerabführung vermittelft zweier auf dem 
Geftelle A angefchraubten Leiſten u, u (vergl. Fig. 10, 17), zwiſchen 
welchen er fich bewegt. Auf dem Schlitten ftehen zwei fenfrechte Plat⸗ 
ten, zwiſchen denen mittelft Scharnier8 eine Art Hobel v angebracht 
if; das fchmale Eifen v’ dieſes Tettern (f. Fig. 14) ftütt ſich mit 
feiner Schneide auf den Draht und empfängt die angemefjene Stellung 
md Befeftigung durch zwei rechtwinfelig zu einander flehende Schrau- 
ben. Eine Feder v? drückt mit ihrem obern Ende gegen ben Stiel 
des Hobels; ftrebt aljo diefen um fein Scharnier zu drehen und erzeugt 
fo den Drud des Eifend v’ gegen ben darunter Tiegenden ‘Draht. 
Es iſt Mar, daß beim Vorgehen des Schlittens das Eifen v’ den 
Draht mitnimmt, wogegen beim Nüdgange die Feder v? etwas nad’ 
gibt und die Schneide von v’ wirkungslos auf dem Drahte hin« 
gleitet. | 

Um dem Selter U’ die erforderliche ofzillirende Bewegung ober 
wieberfehrende Drehung zu ertheilen, trägt das Ende der horizontalen 
Achſe T, auf weldher U’ durd eine Drudichraube befeftigt ift, einen 
Hebelarm R’, dem bie Ofzillation mittelft einer langen ſchmiedeiſernen 
Lenkſtange S und des Krummzapfens R (Fig. 9, 10) eingepflanzt wird. 
Der Krummzapfen — nothwendig von geringerer Länge als der Arm 
R’ — befchreibt einen ganzen Kreis bei jedem Umgange ver Betriebs⸗ 
welle C, währenn biefer Arm nur einen Bogen von beftimmter Größe 
durchläuft. Aber R’ ift nicht feft mit feiner Achfe T verbunden, fondern 
ſteckt Iofe darauf, würde alfo feine Drehung berfelben veranlaffen 
können, wenn nicht hinter ihm ein zweiter (unverzahnter) Seltor U 
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auf der Achſe befeftigt wäre (vergl. Fig. 17, den fenfrechten Durch⸗ 
fhnitt nad 9—10 der Fig. 14). Diefer enthält in ver Nähe feiner 
Eden zwei Stifte t, t (Fig. 9), gegen welche abwechfelnd die Seiten 
bes Hebelarmes R’ anftoßen. Die ofzillicende Bewegung von T und U’, 
welche hierdurch entfteht, findet mit Paufen Statt; denn da ber Ab⸗ 
ftand der zwei Stifte von einander größer ift als die Breite des Armes 
R’, fo treibt diefer den ihm im Wege ſtehenden Stift vor fich ber, 
allein auf dem Rückwege verfließt einige Zeit bevor der Arm ven am 
bern Stift erreicht und auf ihn wirken kann, und fo lange fteht U’ 
nebft dem Scieber V fiil. Man fieht hiernach, daß um bie Oſzil⸗ 
lation des gezahnten Sektors zu vergrößern oder zu verkleinern es 
binreicht, die Stifte t, t näher an einander oder meiter aus eimanber zu 
fegen, zu welchem Behufe der eine von ihnen in einem Schlite bes 
Stüdes U verftellbar ift. Diefe Adjuſtirung gefchieht nad Maßgabe der 
Länge, welde man ben fabrizirten Drabtftiften zu geben beabfichtigt. 

Der Mechanismus zum Auswerfen der fertigen Stifte. 
—- Sobald die Spike eines Stiftes gebildet iſt, kann man fagen, 
baß derſelbe fertig fei; da er inbeffen zufällig an der Fortſetzung des 
Drahtes oder zwifchen den Mafchinentheilen hängen bleiben könnte, fo 
ift ed nothwendig ihn raſch abzumerjen. Oberhalb des Kopfftempels 
H’ befindet fih ein gefrümmter Finger X, deſſen Ende im rechten 
Augenblicke niedergeht, auf den eben vollendeten Stift einen Tleinen 
Stoß ausübt und ihn veranlaft unter die Maſchine binabzufallen. 
Dies erklärt der ſenkrechte Durchfchnitt Fig. 18, wo man den Draht 
ftift mit e? bezeichnet fieht. Der Finger X geht rechtwinkelig von ber 
Mitte einer horizontalen Achſe X’ aus, deren Bapfenlager an ben 
Ständern A’ ſich befinden. Nahe an einem der Enden biefer Achſe 
trägt diefe einen in entgegengejetter Richtung auslaufenden Arm x, 
auf welchen die an der Betriebswelle C ſitzende Scheibe Y (vergleiche 
Big. 19) in entfpredyender Weife wirkt. Der größte Theil vom Um⸗ 
freife diefer Scheibe iſt nämlich Freisrund und läßt den Mechanismus 
xX’X ohne Einwirkung; an einer Stelle befindet fi aber ein Aus 
fchnitt, in welchen x fofort, vermöge des auf Seite des Fingers X 
vorhandenen Uebergewichts, eintritt, wenn der gedachte Ausfchnitt. bei 
Umdrehung der Welle C nad) unten gelangt. Die aus der Mafchine 
fallenden Stifte fammeln fih in einer Scieblade oder einem unter 
geſetzten Käftchen. 
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Ein Theil vom Umkreiſe der Scheibe Y ift mit Sperrzähnen ver- 
fehen, zwifchen weldye ein Sperrlegel y vermöge ber Feder y’ fich legt 
um ein Berfehrtvrehen der Welle C zu verhindern, weldes z. B. 
nnabſichtlich Statt finden könnte, wenn man die Mafdhine plöglich 
anbielte, während die SKopfftempelftange H eben durch ihre Federn | 
vorgefhoben würbe: der Zahn d’ an H (Fig. 14) käme dann gegen 
die erzentrifche Scheibe d heran und müßte einen Rüdgang ver Betriebs⸗ 
welle herbeiführen; der Sperrfegel y aber verhindert dies, der Zahn d’ 
wird von der Scheibe d aufgehalten, der Stempel Tann die angefangene 
Stoßbewegung nicht vollenden und e8 werben die Unorbnungen ober 
Beſchädigungen vermieden, welche fonft eintreten könnten. 

Richtapparat. — Zwiſchen der Tronmel oder Spule Z, von 
welcher der zu verarbeitende Drabt z abläuft und dem Schlitten 
V, der venfelben fohrittweife in die Mafchine einführt, ift eine Vor⸗ 
rihtung Z’ angebracht um den Draht ftetig zu fpannen und während 
feines Durchgangs gerade zu richten, damit er nicht frumm ober ge 
wunben bei der Zange LM anlangt. Dieſer Apparat befteht aus fünf 
Rollen z’ mit rinnenförmig ausgebrehtem Rande, von welchen drei in 
der untern und zwei in ber obern Reihe angebradht find, wie am beut- 
lichſten Big. 9 zu erfennen gibt. Die Stellung der oberen Rollen 
gegen die unteren wird durch Schrauben z? geregelt. Der ſenkrechte 
Durchſchnitt Sig. 11 (nad 1—2 der Fig. 9 genommen) erläutert bie 
Art wie bie Rollen angebracht find und wie die Stellfchrauben wirken. 

.Fabrikation der Schuhftifte. — Um vie Mafchine zur Ber» 
fertigung der Schuhnägel aus Draht zu gebrandhen, verfieht man bie 
felbe mit folgenden brei Abanderungen: 1) das Spiel des Schlitten® V, 
welcher den Draht einführt, wird fo fehr verfleinert, wie es bie ge 
ringe Fänge biefer Art Stifte erfordert; 2) der Kopfſtempel wird nicht 
mit ebener, fonbern mit etwas vertiefter (kugeljegmentförmig ausge 
höhlter) Enpfläche bergeftellt, um einen fonver gerundeten Kopf zu 
ſchlagen; 3) die Schneidbaden zur Bildung der Spige find etwas ab- 
weichend geftaltet. Fig. 26 zeigt einen der Schneidbaden h’ für Schuhe 
ftifte nach zwei Anfichten, und darunter die Geftalt eines Stiftes co? 
der in Rede ftehenven Art; wir geftehen aber, daß un® damit bie 
Sache nicht Mar wird. 

Spiel und Feiftung ver Maſchine. — Der Eifendraht z, 
wovon ein gehöriger Vorrath auf ber hölzernen Spule ober. Kalle, # 
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ſich befindet, wird durch den Richtapparat Z’, den Schlitten V und 
die Zange nn’ fo weit eingezogen, daß er innerhalb ber letztern ein 
Fein wenig vorfteht, um bie Bildung des erften Kopfes zu geftatten. 
Set man dann die Mafthine in Bewegung, fo klemmt zunächſt bie 
ſich ſchließende Zange den Draht feſt ein, der Kopfſtempel ſtößt auf 
das vorragende Drahtende. In Fig. 14 iſt der ſo entſtandene Kopf 
angedeutet und hat der Kopfſtempel bereits angefangen ſich zurückzu⸗ 
ziehen, Während des Rückganges des Stempels wird auf bie befannte 
Weiſe mittelft des Schlittend V der Draht um fo viel eingeführt als 
für einen Stift erforberlidy ift; die Schneibbaden h,h an den Hebeln 
G, G fliegen fih nun plöglid, fohneiden den Draht in gehöriger 
Entfernung vom Kopfe ab und bilden die Spike; endlich tippt der 
Singer X auf den fertigen Stift und wirft ihn hinunter, wenn er 
nicht ſchon ven ſelbſt gefallen if. In dem Augenblide, wo der finger 
fih wieder erhebt, ſchlägt auch Ihon der Kopfftenpel von Neuem, und 
alle genannten Vorgänge wiederholen fich der Reihe nad. Jede Um» 
brehung der Betriebswelle C verfertigt einen Stift. Yür Stifte von 
3 bis 4 Centimeter (1'/, bis 1% Zoll) Länge macht die Welle 125 biß 
130 Umgänge in einer Minute; für Hleinere 140 bis 150. Nöthigen- 
falls Tann die in den Abbildungen mitgetheilte Mafchine Stifte von 
2 Gentimeter bis zu 6 ober 7 Gentimeter Ränge (etwa 0.8 Zell bie 
24 oder 2.8 Zoll) liefern, wenn man bie arbeitenden Bejtanbtheile 
entfprechend auswechſelt und abjuftirt; beſſer ift e8 aber immer, nit 
zu ungleiche Stifte auf einer Mafdyine zu machen, daher für die gän 
gigften Sorten menigftens drei Maſchinen von verfchiedener Größe 
anzumenden. \ 
8. Karmarſch. 


Drechslertunft. 
(8b. IV. ©. 272.) 

Die Drehbank in ihren höchſt mannichfaltigen Konftruktionen, in 
ihrer vielfeitigen Gebrauchsweiſe und mit ihren verjchiebenartigen Ne 
bens oder Hülfsvorrichtungen ift ein fo außerordentlich wichtiges Ele⸗ 
ment ber arbeitenden Medanif, daß fie den Gegenftand zahlloſer 
Studien und Erfindungen, ganz beſonders aud) in den legten 25 Jah 
ren, gebildet bat. Demnad würde, umgeachtet der umfafjenden Be 
arbeitung bes im Hauptwerke enthaltenen Artikels, ber für feine Zeit 
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als ziemlich erfchöpfend augefehen werben konnte (fo weit von Er- 
ſchöpfen des Gegenftanbes in einem enchflopäbiichen Werte die Rebe 
fein darf), das Supplement zu demjelben in einer ungemein reichhal- 
tigen Nachlefe beftehen müflen, fofern e8 einigermaßen auf Annähe⸗ 
rung zu einer gewiſſen Bollftänbigfeit ausginge. ‘Der durch nothiwen« 
dige Forderungen begrenzte Raum geftattet hier nicht, ein folches Ziel 
anzuftreben. Im Allgemeinen verweife ich deshalb — was überficht 
liche Darftellung und Literatur betrifft — auf basjenige, was mein 
„Handbuch der mehan. Technologie" S. 292—308 und S. 724—729 
bietet. Im Befonveren werben bie gegenwärtigen Nachträge fi) auf 
einige vorzüglich wichtige Mittheilungen über Drehbank-Ronftruftionen, 
über Einrichtungen des Support8 und über Drehwerkzeuge (Drebftähle) 
befchränten. Alles dieſes bezieht fi) auf das Drehen der Metalle. 


I. Drehbänke. 


Zylinderdrehbänke. — Empfehlenswerthe Beifpiele von Dreb- 
bänfen zum Treten, fowohl mit Wangen als mit Prisma, find im 
Artikel des Hauptwerkes befchrieben (Bo. IV, ©. 276, 297, 305). - 
Ebendaſelbſt, S. 344, findet man die Beichreibung einer Drehmaſchine 
oder großen Zylinder⸗Drehbank, bei meldher der Support in der gan 
zen Längenausbehnung der Wangen durch ein mit der Drehbankſpindel 
in Berbindung ftehendes Räderwerk und eine große Leitfchraube fort« 
bewegt werben kann. Mafchinen viefer Art, meift durch Dampffraft 
getrieben, bilven ein weſentliches Bedürfniß der mechaniſchen Werke 
flätten, und ihrer Vervollkommnung ift demnach viel Sorgfalt zuge 
wendet worden. Sie bienen nicht nur zum Abdrehen großer Arbeitd- 
gegenftände, fondern aud zum Ausbohren und beſonders zum Schrau⸗ 
benfchneiden. Deshalb find zwei Tarakteriftifche Exemplare an einer 
fpäteren Stelle der Encyklopädie (Bd. XIII, ©. 526, 531) mitge- 
theilt, auf welche bier verwiefen werben kann. Was andere derartige 
Konftruktionen betrifft, muß ich mich auf Angabe der Werke befchrän- 
fen, wo man beren Abbildung und Beſchreibung findet. Sie unter- 
ſcheiden ſich hinſichtlich des Bewegungsapparats in zmei Gattungen: 
bie Führung des Supports gejchieht nämlich bei der erften durch eine 
lange Schraube (Reitjpindel), deren Mutter am Support fitt, 
bei ber zweiten durch eine unbeweglich liegende Zahnftange, auf 
weicher ein mit dem Support verbunbenes Getrieb ſich fortwälgt. 
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Zylinder» Drebbänfe mit Leitfpinvel, ſämmtlich mit gußeiſernem 
Geſtell in den Einzelheiten mannichfache Verſchiedenheiten darbietend: 

om Decofter in Paris — Armengaud, Publication indu- 
strielle, Vol. III. p. 378; 

von Deshays in Paris — dafelbft Vol. VI. p. 250; 

aus der Mafchinenfabrit zu Graffenſtaden im Eſaß - — daſelbſt 
Vol. VI. p. 431; 

von Fox in Derby — Bulletin de la société d’ encourage- 
ment, 41. Anne (1842) p. 213; 

von Pihet in Paris — Kronauer, Zeichnungen ber antge 
führten, in verfchiedenen Zweigen ber Inbuftrie angewandten Ma- 
fhinen zc. Bo. II. (Winterthur 1849) Tafel 3 und 4; 

von Hamann in Berlin — Berbandlungen des Vereins zur 
Beförderung des Gewerbfleißes in Preußen, 28. Jahrgang (1849) 
©. 48. 

Solche mit Zahnftange: 

von Barrall, Midpleton und Elwell in Paris — Armen- 
gaud Publication industrielle, Vol. V. p. 298; 

von Yor in Derby — Gewerbeblatt fir Sachſen, SYahrgang 
1841. ©. 202. 

Dupler-Drebbant. — Beim Abdrehen langer Zylinder, zu⸗ 
mal wenn dieſelben verhältnißmäßig dünn find, tritt leicht der Uebel⸗ 
ftand ein, daß unter dent Drude des Drehſtahls fie fi ein wenig 
biegen und vibriren, woburd richtiges Runddrehen und burchgehenb® 
gleiche Dide des fertigen Zylinders unmöglih wird. Man kann biefem 
Tehler dadurch vorbeugen, daß man zwei Drehftähle gleichzeitig und 
genau einander gegenüber arbeiten läßt, zwifchen welchen ein Ant 
weihen und Zittern des Gegenftandes nicht Statt finden Tann. 
Whitmorth in Mandefter hat in biefer Abfiht feine fogenamte 
Dupler-Drehbant gebaut, von welcher ig. 22 auf Tafel 61 
einen vertifalen Querdurchſchnitt vorftellt. Die Anbringung zweier 
Drehftähle verdoppelt zugleich die Peiftung der Mafchine in berjelben 
Zeit oder geftattet für gleich fchnelle Arbeit jeden einzelnen Stahl 
weniger angreifen (einen feineren Span nehmen) zu laffen, woburd 
bie Werkzeuge in geringerem Grabe fi abnugen, alfo minder oft 
das Schleifen nöthig haben. A ift die aus zwei gufeifernen Wangen 
beftehende Bank, B die Leitfchraube, welche den Schlitten C anf ben 
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Bangen in einer zur Spindelachſe parallelen Richtung fortbewegt und 
wie gewöhnlich durch Räderwerk von der Spindel aus umgetrieben 
wird. Auf dem Schlitten, der nur bie eine eben angebeutete Bewe⸗ 
gung empfangen Tann, befinden fi zwei Supporte D und E, im 
Allgemeinen von der fonft gebräuchlichen und hier als befannt voraus» 
zuſetzenden Bauart. Jeder berfelben befteht aus einem Fuße a, einem 
auf dieſem beweglichen Schieber b und einem zweiten auf b ange- 
brachten Schieber d, welcher leßtere den Drebftahl trägt. Die Be 
wegung von b auf a ift zu jener von C auf A parallel und wirb 
mittelft einer Schraubenfpindel c erzeugt. Eben fo wird d auf b — 
aber in einer gegen bie erftere rechtwinkeligen Richtung — durch 
eine Schraube geführt, zu deren Umdrehung vie Kurbel h bient. 
G mb G’ find die Drebftähle, von welchen erfterer direkt auf dem 
Duerjchieber d des Supports D liegt, G’ hingegen durch Unterlagen 
e e in bie nothwendige höhere Tage gebracht if. Die Befeftigung ber 
Drehſtähle geſchieht wie gewöhnlich mittelft darüber gelegter eiferner 
Spangen f, f und Mutterfchrauben g, g. H beveutet das abzudrehende 

Ärbeitsftüd. An den Supporten befinden fih unten die Muttern D’ 
und E’ für eine lange Schraube F F‘, von der eine Hälfte F mit 
rechten, bie andere Hälfte F’ mit linken Gewinbgängen verfehen ift. 
Die Folge diefer Anordnung befteht darin, daß bei Umdrehung ber 
Schraube F F’ vermittelt ihrer Kurbel i die beiden Supporte eine 
gleichmäßige aber entgegengefettte Bewegung annehmen, wodurch fie 
fih einander nähern oder voneinander entfernen, aljo jedes Mal fo 
geftellt werden können, wie e8 dem Durchmeſſer des abzubrehenven 
Zylinders H entfpricht. 

Es geht aus dem Bisherigen hervor, daß die Umdrehung ber 
Leitfhraube B beide Supporte gleihmäßig in einer zur Spinbel- und 
Arbeitsachſe parallelen Richtung fortführt; die Schrauben c c hingegen 
von einander unabhängig wirken, fo daß eine jede nur ihren Dreh⸗ 
ſtahl allein in derſelben Richtung bewegt. Man kann demnach biefe 
Heinen Schrauben gebrauchen, um die zwei Drehftähle G, G’ genau 
einander gegenüber einzuftellen, odex auch gelegentlich nur mit einem 
der Supporte unf kurze Streden zu drehen, während die Bewegung 
der großen Leitfchraube B ausgelöfet ift. Die Kurbeln h haben bie 
Beſtimmung, vermöge der an ihnen befinplihen Schrauben die Schie- 
ber d — folglich die Drebftähle G,G@’ — im erforberliden Maße 
Technolog. Encykl. Suppl. II. 36 
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gegen bie Arbeit H vorzuräden ober von berfelben zurüdzuziehen. Es 
ift übrigen® Har, daß wenn ein Mal auf dieſe Weife beide Drebftähle 
zum richtigen Angriff eingeftellt find, man bie fernere VBorrüdung 
beider gleichzeitig dur Umdrehung der Kurbel i erlangt. 

Wil man auf diefer Drehbank eine ebene Fläche abbrehen, fo 
müſſen die beiten Supporte um einen Winkel von 90 Grab herum: 
geftellt und fo wieder befeitigt werben, Daß die Schrauben cc redit- 
winfelig gegen die Spindelachſe ſtehen. Alsdann wirb bie Bewegung 
der Leitſchraube B ausgelöfet, dagegen das Rab k an der Schraube 
F F‘ mit dem Triebwerke in Eingriff gefegt, woburd nun beive Dreh 
ftähle gleichmäßig vom Mittelpunfte des Arbeitsftüds gegen ven Um⸗ 
freis oder vom Umkreis gegen den Mittelpunft fortfchreiten. 

Drebbant für Eifenbahn-Wagenräder. — In ven © 
fenbahnwerfftätten gebraudht man große Drehbänke, auf welchen bie 
Spurkränze zweier bereits auf ihrer Achſe befeftigten Wagenräber 
gleichzeitig abgedreht werben, indem für jedes Rab ein befonberer un⸗ 
abhängiger Support vorhanten ift. Einrichtungen biefer Art findet 
man befchrieben und abgebildet im Bulletin de la societé d’encou- 
ragement, 50. Annee (1851) p. 125; — Armengaud, Publica- 
tion industrielle, Vol. V. p. 392; — Heufinger v. Waldegg, Organ 
für die Kortfchritte des Eiſenbahnweſens, Bd. 6 (1851) ©. 1; — 
Dingler’8 polytechn. Journal, Bd. 142, ©. 9; — Polytechn. Een- 
tralblatt, Yahrgang 1856, ©. 897; — Dentfche Gewerbezeitung, 
Jahrg. 1856, ©. 166. Läßt man, nad) dem Prinzipe der oben be 
fhriebenen Dupler-Drebbant, an jedem Nabe zwei Drebftähle arbei⸗ 
ten, fo erhält die Drebbant im Ganzen vier Supporte (Armengaud, 
Publication industrielle, Vol. X. p. 359.) 

Scheibendrehbank. — Die gewöhnlichen Drehbänke mit einem 
horizontalen Bette, beftehe dieſes nun aus zwei Wangen ober einem 
Prisma, geftatten nicht das Einfpannen und Abbrehen von Gegen 
ftänden, welche einen fehr großen Durchmeſſer haben; denn es muf 
ber Halbmeſſer des Arbeitsſtückes ſtets Heiner fein als der fenkrechte 
Abſtand von der Spindelahfe zu den Wangen oder dem Prisma, 
welchen man die Spindelhöhe der Drehbank nemut.- Da nun felbft 
bei großen Drehbänfen die Spinvelhöhe felten 24 Zoll überfteigt und 
fhon darum nicht beliebig vergrößert werben Tann, weil fonft ber 
Ürbeiter nicht bequem ankommen würbe, aud die fehr hohen Doden 
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zu ſtark ven Erſchütterungen ausgefegt wären; fo ift ein Durchmeſſer 
von 4 Fuß ziemlich der größte, welchen ein Gegenftand haben darf, 
um auf einer Drehbank von der allgemein gebräuchlichen Bauart ein- 
geſpannt zu werben. Große Räder, Scheiben, Platten ꝛc., welche 
bes Abdrehens (fei e8 auf dem Rande, fei es auf der Fläche) ber 
Dürfen, kommen aber im Mafchinenbau fehr oft vor: man bedient ſich 
für ſolche Bälle der Scheibenprehbant, Plandrehbank, an 
deren Spinbel eine große, öfters bis zu 18 Fuß im Durchmefler 
haltende Freisrunde, mit vielen Spalten oder Löchern verfehene guß- 
eiferne Scheibe (Planſcheibe) angebradit ift. Auf diefer werben bie 
Arbeitsftüce mittelft Schraubbolzen mit hafenförmigen Köpfen befeftigt; 
die erwähnten zahlreichen Deffuungen ver Scheibe geftatten eine folche 
Berfegung der Bolzen, daß diefelben jeverzeit an Punkten, wo fie 
nicht dem Drebftahle im Wege ftehen, eingefetst werden können. Die 
Wangen fehlen viefer Drehbank. Gegenüber dem Geftelle mit ber 
Spindeldode (dem Spindellaſten) iſt ein abgefonvertes Geftell für ven 
Enpport vorhanden, und die Planfcheibe reicht zwifchen beiden Ge- 
ftellen bis faft auf.den Fußboden, ja nöthigen Falls in eine Bertie- 
fung vesfelben hinab, fo daß ihrer Größe eine weite Grenze geftedt 
iſt und Arbeitsftüde von fehr anfehnlihem Durchmeſſer ungehindert 
anf ihr eingefpannt werben können. 

Das Bulletin de la société d’encouragement enthält im 42ften 
Yahrgange (1843), ©. 433, Beſchreibung und Abbildungen einer nad) 
vorftehenden Grundzügen gebauten Scheibenprehbant von Saulnier in 
Baris, die Scheibe 2 Meter im Durchmeffer. 

Einzelne Scheibendrehbänke werben auch mit Wangengeftell aus- 
geführt; aber man macht dann die Wangen gewöhnlich nur kurz, meil 
ein Neitftod nicht darauf angebracht wirb und der Support, welcher 
auf ihnen fteht, keinen großen Weg zu machen bat. Sofern aber 
hierbei die Scheibe eine etwas erhebliche Größe Hat, muß die Höhe 
der Spinbeldode beträchtlich fein und man ift, um biefer Dode gehi- 
rige Stanbfeftigfeit zu geben, genöthigt, fie mit einer fehr breiten 
Baſis zu verfehen, alfo die Wangen viel weiter aus einander zu legen, 
als bei gewöhnlichen Drehbänken. Ein Beiſpiel hiervon gibt die Meine 
Scheibendrehbank von For in Derby (Verhandl. des Vereins zur Bes 
förderung des Gewerbfleißes in Preußen, 11. Jahrg. 1832, ©. 40), 
mit Scheibe von 3 englifhen Fuß Durchmeffer, bei welcher ber lichte 
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Abſtand zwiſchen den beiden Wangen 2'/, Fuß, bie Spinvelhähe 
2 Fuß, die ganze Länge der Wangen (einfchlieglih des durch bie 
Spinbelbode bebedten Theile) kaum 6 Fuß beträgt. 

Macht man die Wangen der Scheibendrehbant lang wie bei an 
beren Drehbänfen, und bringt man eine Leitſchraube für den Support 
im Geftelle an, fo kann die Mafchine zugleich als Zylinderdrehbank 
und Schraubenfchneidmafchine gebraucht werden, was zwar ökonomiſch 
ift, aber ſich in konſtruktiver Hinficht nicht empfiehlt, da vermöge ber 
durch die Scheibe erforberten großen Spinbelhöhe und großen Breite 
das Ganze fchwerfällig wirt. So findet man bei einer berartigen 
Drehbanf von Cave in Paris (Bulletin de la societE d’encourage- 
ment 43. Année, 1844, p. 349, und daraus in Dingler’3 polytechn. 
Journal, Bd. 95, S. 170), wo die Planfcheibe 3 Meter Durchmeſſer 
bat und die Wangen 7 Meter lang find, lettere 1,8 Meter meit an 
einander liegend und die ungewöhnlich große Spinbelhöhe = 1,27 Meter. 

Will man Scheibendrehbank und Zylinderdrehbank in Eins ver- 
bunden bauen, fo geſchieht die® am zwedmäßigften auf die Weife, 
daß man beide Enden der Spindel für bie zwei verfchiebenen Anwen⸗ 
dungen zum Einfpannen ber Arbeitsftüde benutt, nämlich auf dem 
einen Ende die Planfcheibe befeftigt, vor dem andern Enbe aber be 
fiebig lange Wangen anorbnet, auf denen der Support zum Zylinder⸗ 
drehen fich befindet. Diefe Einrichtung hat eine große Drehbank von 
For, welche mit Hülfe ſehr vollftändiger Zeichnungen befchrieben ift 
in den Verhandlungen des Vereins zur Beförderung des Gewerb- 
fleißes, 11. Sahrg. (1832), ©. 210. Wir entlehnen dieſer Duelle 
nur die nöthigften Abbildungen und geben diefelben auf unferer Tafel 
60, Fig. 1, 2, 3, in verfleinertem Mafftabe wieder. Fig. 1 ift ein 
Aufriß von vorn und Fig. 2 ein Seitenaufriß, beide im 36ſten Theil 
der wirflihen Größe; Fig. 3 der Grundriß im 72ften Theile ber 
Größe. 

Die Hauptbeftanptheile zum Abdrehen von Flächen find: bie 
Spindeldode A nebft der Spindel B und der Planfheibe C; ferner 
bie mit letterer parallel ſtehenden Gfleife oder Wangen D, auf welden 
ein Schlitten E al® Träger des Support F fidy befindet; und end» 
fich der Betriebsapparat L. Zum Aborehen von Zylindern gehören 
außerdem noch: die Wangen G, melde gegen vie Rückfeite der Dode 
A angefchraubt find; ein hierauf beweglicher Schlitten K, auf melden 
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man den Support F übertragen kann, und bie gleichfall8 auf ben 
Wangen G verftellbare Spitzdocke over der Reitſtock J. Zwifchen letz⸗ 
terem und der Spindel B, in welche zu biefem Zwecke eine Zentrum« 
fpige eingefegt wird, kannn man den zu drehenden Gegenftanb wie 
bei allen gewöhnlichen Drehbänken einfpannen. 

Die Dode A fteht unmittelbar auf dem Fundamente und ift 
durch vier darin mit Blei vergoffene Schraubbolzen befeftigt. Bei g 
(Fig. 2) ift einer der beiden Bolzen fichtbar, welche die Dode mit 
den Wangen G verbinden. Die hohle gufeiferne Spindel B liegt in 
zwei von der Tode A gebilveten Lagern und wird durch bie gußei— 
fernen Lagerbedel a in ihrer Rage gehalten. Auf dem einen Ende 
der Spindel B ift die Planfcheibe C aufgefhoben und durch einen 
Etift befeftigt; fie hat zur Feftlegung der auf ihr abzubrehenden Ge⸗ 
genftänbe eine große Anzahl Löcher (Fig. 1) und wird zugleih als 
gezahntes Rab von ber Betriebövorrichtung in Bewegung gefett. 
Wegen der Größe der auf diefer Drehbank zu bearbeitenden Stüde 
ift zwiſchen der Dode A und den Gleiſen D das Fundament nad) 
einem Radius ven 9 Fuß hohl ausgearbeitet, fo daß bie Planjcheibe 
felbft und die auf ihr eingefpannten Räder ꝛc. fi) in diefer gemauer- 
ten Rinne ungehindert herumbrehen fünnen. Am andern Ende ber 
Spindel B ift eine zweite Scheibe H aufgeleilt, welche mittelft ihres 
Stiftes e (de8 fogenannten Mitnehmers) den abzubrebenden Zylinder 
auf bekannte Weife um feine Achfe dreht. Ein gußeifernes Stüd c 
(Fig. 2), deſſen Hals 8 bis 9 Zoll weit in die Höhlung der Spindel 
bineinreicht und welches die koniſch eingeftedte Zentrumfpige d enthält, 
kann, wenn ber Gebrauch ver Drebbanf es erforvert, durch drei 
Schrauben und eben fo viele Stellftifte an ver Spindel befeftigt werben. 

Die Geſchwindigkeit der Spinbelumbrehung muß nad) Bedarf 
abgeändert werben; bazu dienen einerfeitS mehrere Riemſcheiben von 
verfchiebener Größe, deren eine nad Erforderniß auf eine der Achfen 
L IL UI, IV (Sig. 3) gefeßt und von der bewegenden Kraft getrie- 
ben wird, anbererfeitd aber die Einrichtung des Räderwerkes felbft. 
Es erhellet nämli aus Fig. 3, wie die Achfen II, IH und IV in 
ihren Lagern verfchiebbar find, fo daß entweder das Getriebe O aus 
dem Eingriffe bes Rades N, oder Q aus ben Eingriffe von P, oder 
endlich 8 aus dem Eingriffe von R ausgerüdt werden kann. Eigene 
Bügel halten diefe Achſen in einer der ihnen hiernach zukommenden 
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Lagen (d. h. ein» ober ausgerüdt), je nachdem fie auf bie linke ober 
rechte Seite derfelben gehangen werben. Geſetzt nun, es würde bie 
größte Riemſcheibe auf ber Achſe I befeftigt, während man durch Ber» 
fchieben der Achſe II die übrigen Räder außer Eingriff fest, fo wird 
bie Planfcheibe C, durch das Getriebe M bewegt, ihre größte Ge- 
fchmwinbigfeit erlangen. Wirb viefelbe Kiemfcheibe auf die Achfe II 
geſetzt, das Getrieb O mit dem Rabe N in Eingriff gebracht, aber 
das Getrieb Q von P abgerüdt, fo erhält bie Planfcheibe eine geringere 
Geſchwindigkeit. Durch ferneres Verſetzen der Riemſcheibe auf bie 
Achſen IH und IV wird die Bewegung der Spindel noch Tangfamer, 
und durch gleiches Berfahren mit den übrigen vorhandenen Riem⸗ 
fcheiben erlangt man wieder verfchiedene Gefchwindigfeiten, fo daß bie 
langfamfte Bewegung hervorgebracht wird, wenn bie Fleinfte Riem⸗ 
fcheibe auf die Achſe IV gefett wird und die gefammten Räder ımb 
Getriebe in einander greifen. Die zwei gußeifernen Lagergerüſte LL 
ber Betriebsvorridhtung (Fig. 1, 3) find an der Spindeldocke A feſt⸗ 
gefchraubt und am äufßerften Ende durch ein Stüd U mit einander 
verbunden. 

Bon den Wangen G ift bie eine oben in ganzer Breite flach, 
bie andere durch zwei Abſchrägungen zugeichäeft, fo daß ihre Hort 
zontalfläche nur fehr ſchmal ift. Mittelft zweier Schrauben g (Fig. 2) 
werben fie, wie fchon erwähnt, mit der Dode A verbunden; außer: 
bem find fie auf den drei Grundplatten k (Fig. 2, 3) feftgefchraubt, 
welhe in dem Fundamente eingelaffen und durch mit Blei vergoffene 
Schrauben befeftigt werden. Man wird in Fig. 3 bemerken, daß bie 
Mittellinie zwifhen den Wangen G G auferhalb der Mittellinie der 
Spindeldocke A liegt; dadurch ift e8 möglih, Gegenftände von einem 
größern Durchmefjer abzudrehen, indem der Support mit dem Drei 
ftahle weiter von der Achfenlinie der Spindel entfernt werben Tann, 
als fonft bei der vorhandenen Breite des Bettes G G anginge. 

Der Reitftod J befteht aus dem obern Theile (der eigentlichen 
Spigendode) und aus dem untern Theile 1, ver auf den Bahnen ober 
Wangen G liegt. Mittelft der Schrauben m werben beide Theile mit 
einander verbunden, und dur bie Stellſchrauben n wirb ber obere 
Theil in die Richtung gebracht, daß die Achſe des Reitnagels o nebft 
der ftählernen Spite p in eine gerade Linie mit ber Achſe der Spin 
del B zu liegen fommt. Nachdem mittelft der Schraube r bie Spige 
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p gehörig feft in den Körnerpunkt des Arbeitsſtücks eingefett ift, wird 
durch Anziehen der Schraubenmuttern q der Reitnagel o unbeweglich 
gemacht, indem zwei unten an den Schrauben diefer Muttern befinb- 
liche Ringe denfelben im Innern bes Reitſtocks umfaffen. Die Bol 
zen h befeftigen ven Reitſtock auf ber ihm angeiwiejenen Stelle ber 
Wangen G. 

Der Sclitten K, zur Aufnahme des Supports F beftimmt 
wenn man einen Zylinder oder dergleichen abbrehen will, erhält feine 
Befeftigung auf den Wangen G durch zwei Bolzen, von welchen einer 
in ig. 2 bei m‘ fichtbar ift. 

Die Wangen oder Gleiſe D find genau mit der Ebene ver Plan- 
ſcheibe C parallel oder auf die Achfe der Spindel B normal gerichtet. 
Sie werden auf zwei im Fundamente eingelaffenen Sohlplatten a’ in 
geringer Höhe über dem Fußboden feftgejchraubt. Auf ihnen Liegt der 
Schlitten E, welcher mittelft zweier Unterlegplatten wie f’ mittelft 
Schraubbolzen g’ fetzuflemmen if. 

Der Support F befteht, mit Ausnahme der Schrauben und 
zweier meflingener Muttern, gänzlich aus Gußeifen. Auf dem Sclit- 
ten E wird zunächſt der Unterfag F feftgefehraubt; derſelbe ift mit 
einer hohlen zylinprifhen Erhöhung verfehen, um ben Zapfen ber 
Blatte 1’ aufzunehmen. Um viefen Zapfen läßt fi ber Support 
unter jedem beliebigen Winkel gegen die zu brehende Fläche ftellen, 
und er wirb dann in ber beftimmten Sage durch Schrauben feftge 
balten. Auf der Platte 1° ift ein Schieber m‘, der durd die beiden 
an ihr feftgeihraubten Schienen n’ geführt wird, r’ ift die Schraube 
zur Bewegung des Schiebers m’. Rechtwinkelig gegen bie Nichtung 
bes lettern liegt auf demfelben ber zweite Schieber u’ zwiſchen zwei 
Schienen t‘, mit einer Schraube v’ zu angemefjener Bewegung ver⸗ 
ſehen. In den Aufſätzen w’ des Schieber u’ find rechtwinkelige 
Rinnen ausgearbeitet, welche, von den Dedeln x’ bebedt, vierjeitige 
Deffnungen bilden. In eine diefer Deffnungen legt man den Dreh» 
ſtahl i, welcher durch die Drudfchrauben y’ darin unbeweglich erhal- 
ten wird. Ä 

Zu biefer Drebbant gehört endlich noch eine Bohrvorrichtung, um 
Radnaben und Heine Zylinder auszubohren, binfichtlich deren wir auf 
unfere Onelle verweilen. 


J 
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D. Support. 


Im Hauptwerke find (Bd. IV, ©. 320 — 344) rei karalteri⸗ 
ftifhe Mufter des Supportes bejchrieben und durch ausführliche Ab⸗ 
bildungen erläutert. Die Einrichtung dieſes wichtigen Drehbanl-Bes 
ſtandtheils ift miannichfaltig abgeändert worden ; wir verweifen in biefer 
Beziehung auf die ſchon zitirten Beſchreibungen verfchiedener Dreh 
bänfe, an welchen gewöhnlich audy der Support eine ober die andere, 
mehr ober weniger bebeutende Eigenthümlichkeit darbietet; ferner auf: 
Armengaud, Publication industrielle, Vol. I, p. 305; Dingler’s 
polytechn. Journal, Bd. 43, ©. 161; Kronauer, Techniſche Zeit 
ſchrift, Bd. I. (1848) ©. 148. 

Eine befondere Art bildet ver Kugel-Support, zum genauen 
Abdrehen metallener Kugeln — 3. B. der Kugelventile für Pumpen x. 
— beftimmt. Der Obertheil eines folden Support, auf welchem 
ber Drebftahl angebracht ift, kann um einen mitten unter der einge 
fpannten Kugel liegenden Drehpunkt horizontal fo herumgeführt wer- 
ben, daß ber Drehftahl einen Kreis befchreibt, deſſen Ebene durch bie 
Drehungsachſe der Kugel geht und von diefer Achſe halbirt wird. 
Da die Kugel, welche man brebt, faft zur Hälfte in einer hölzernen 
Schale an ber Drehbankſpindel eingefuttert fein muß, um von legterer 
bie brehende Bewegung zu empfangen, fo durchläuft ber Drehſtahl 
ftet8 nur ein wenig über tie Hälfte ber Kreislinie und dreht fo bie 
halbe Kugel ab; die andere Hälfte wird ſodann, nachdem bie Kugel 
im Yutter umgewendet worden ift, auf gleiche Weije bearbeitet. 

Ueber Kugelfupporte kann man Dingler's polytechniſches Journal, 
Band 70, ©. 98, und Armengaud Publication industrielle, Vol. 
VI. p. 431, nachſehen. Wir begnügen uns bier mit der Beſchreibung 
eines folhen Supports, weldyer aus der Werfftätte von Sharp Bro 
thers in Mancheſter ſtammt und auf unferer Taf. 60, Sig. 4, 5, 6, 
vorgeftellt ift. Fig. 4 gibt einen ſenkrechten Durchichnitt, Fig. 5 einen 
normal zu dieſem ſtehenden Aufriß, Fig. 6 den Grundriß. a ift ein 
gußeifernes Stüd, welches jehr genau auf die Wangen AA der Dre 
bank fo gefeßt wird, daß der Mittelpunkt tes Zapfens o (Fig. 4) 
richtig unter der Achjenlinie der Drebbanlipinvel fteht, und feine Be 
feftigung durch Anziehen der Mutter B erhält. Auf viefem Untertbeile 
a befindet ſich eine drehbare Scheibe b, welche durch die Schraube ohne 
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Ende e, mittelft deren Eingriffes in die Zähne ver Scheibe, in Um⸗ 
brehung gejegt wird. Zur genauen Führung der Scheibe b dient ber 
Gleitklotz d, fo wie der Zapfen c. Letzterer ift koniſch, um ihn mittelft 
der Mutter n nachzuziehen, wenn er im Loche der Scheibe Spielraum 
befommen haben follte. Auf b befinvet ſich eine Führung f, und auf 
biefer wirb das Obertheil g mittelft der Schraube h bewegt. Oben 
in g ift der Drebftahl i durch die beiden Drudichrauben k, k befe- 
ftigt, wonach man vermöge der Schraube h den Stahl nach Belieben 
der Drehbankſpindel nähern oder von ihr entfernen, folglich der zu 
brehönden Kugel jedes Dial den erforderlichen Durchneffer geben kann. 

Das Uebrige wird aus ben Zeichnungen ohne Weiteres zu erfehen 
fein, zumal bie Einrichtung eines gewöhnlichen Supports als befannt 
vorandgefegt werben darf und es von felbft Har ift, wie durd Ver: 
einigung der Umdrehung des Arbeitsftüds um bie horizontale, und ber. 
Kreisbewegung des (— genau in ber Höhe ter Spindelachſe augreifen- 
ben —) Drebftahle um die vertifale Achſe, erfteres die Kugelgeftalt 
annehmen muß. 


Id. Drehſtähle. 


Zu dem, was im Hauptwerfe (Bo. IV. ©. 388— 404) über 
die Drehmerlzeuge mitgetheilt wurte, müſſen bier einige Einzelheiten 
nachgetragen werben. Kine lefenswerthe Abhandlung über Form und 
Wirkungsweife der Drehftähle überhaupt fteht in der Deutfchen Ge- 
werbezeitung, Jahrgaug 1850, ©. 97— 101. 

a Zum Dreben aus freier Hand. — Fig. 20 auf Taf. 
60 (ein Drittel der wirklichen Größe) ift ein Heiner Handdrehſtahl, 
welcher aus einem Stüde flachen Stahles dadurch hergeftellt wird, daß 
mar unmittelbar an deflen Ende zwei winkelige Kerben ac und be 
einfeilt, womit zwei Schneiden zu abwechſelndem Gebraude, die eine 
bei a, bie antere bei b entftehen. Iſt die Endfläche des Stäbchen 
(wie in der Abbildung) querüber konver rund gefchliffen, fo find bie 
Scheiben bogig (Schrotftahl), läßt man fie flach, fo hat man gerade 
Schneiden (Schlichtſtahl). 

Den großen Drebftählen, deren langes Heft ber Arbeiter auf 
feine vechte Achfel lehnt, gibt man nicht felten behufs fefteren Halten® 
und ficherern Wendens ein zweites, vechtwinkelig zum erften ſtehendes 
Heft, weldhes beim Gebrauch nach unten gerichtet ift und mit ber 
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Iinfen Hand gefaßt wird, während bie rechte das Hauptheft zwiſchen 
Achſel und Auflage umfaßt und gehörig gegen bie Iegtere nieberbrädt. 
Mehrere terartige Anordnungen find auf Taf. 60 in Fig. 22 bis 27 
und Taf. 61, Fig. 1 6i8 7 bargeftellt, und zwar im Viertel ber wirt 
lichen Größe. Die einfachfte zeigt Fig. 5 (Taf. 61) in der Seiten⸗ 
anficht; Fig. 6 und 7 find zwei Durchſchnitte nah A, der erftere 
nad dem Ende tes Drehſtahls bin, der zweite nad dem Hefte bin 
angefehen. Das Werkzeug ift ein (nad) feiner Geftalt fo genannter) 
vierediger Nagelkopfſtahl mit vier gerablinigen Schneiden ab, 
be, cd, da, von welden eine nad beliebiger Auswahl gebraucht 
wird, fo daß das Ganze gleichlam einen vierfachen breiten Schlichtftahl 
(zum Glattdrehen großer Gegenftände) bildet. Der Schaft e ift vier- 
fantig mit quadratiſchem Querſchnitt; auf denfelben wirt das Hülfsheft B 
(welches eine eiferne Zwinge f bat) mittelft des in ihm befeftigten 
eifernen Hafens gh nur aufgehangen, e8 kann Daher leicht abgenommen 
und auch auf einem andern Drebftahle, zu welchem ver Hafen paßt, 
gebraucht werben. 

Fig. 1, Taf. 61 (Seitenanfiht), Fig. 2 (Oberanficht), Fig. 3 
(Envdanfiht) und Fig. 4 (Durchſchnitt nah &P) ftellen einen Dreh- 
bafen, im Befonvdern Schrothafen — mit bogenförmiger Schneide n 
— vor, deffen Geftalt allgemein befannt und gebräuchlich iſt. Die 
Eigenthümlichkeit liegt hier nur in dem Hülfshefte B, welches fehr lang 
und deſſen Hafen gh anders geformt ift, als im vorigen Beifpiele. 

Der Spighafen Fig. 22, Taf. 60 (Oberanfiht), Fig. 23 (Sei⸗ 
tenanficht) und Fig. 24 (Durchſchnitt durch das Hülfsheft) ift, mas das 
Schneidwerkzeng an fi) betrifft, ebenfalls befannt, unterfcheivet ſich 
jedod von den gewöhnlich vorkommenden Infteumenten feiner Art da⸗ 
durch, daß er nicht mit einer Angel unmanvelbar im hölzernen Hefte 
A feftitedt, fondern oben auf demfelben in eine von u bie v reis 
hende Nuth nur eingefchoben ift, fo daß man das nänliche Heft für 
verſchiedene dazu paffende Drehftähle (z. B. Schrot⸗, Schlicht⸗ md 
Spitzhaken gleichen Kalibers) gebrauchen kann, indem der Stahl 
ausgewechſelt wird. Man kann auch nach Belieben den Stahl mehr 
oder weniger weit aus dem Hefte hervorragen laffen, folglich hierdurch 
das ganze Werkzeug verlängern und verkürzen. Die Befeftigung des 
Stahl im Hefte A gejchieht durch das Hülfsheft B, indem eine eiferne 
Spindel 1 mittelft des vieredigen Ringes an ihrem obern Ente ven 
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Schaft o umfaßt, gänzlich durch B hindurch geht und bei r mit einer 
Schraubenmutter verjehen if. Wird letztere fcharf angezogen, fo find 
alle Theile feft mit einander verbunden. 

Big. 25 (Taf. 60) ift die Seitenanficht eines runden Nagel- 
topfftahles, der auf dem ſcharf gefchliffenen kreisförmigen Rande 
aa feines Kopfes eine in ſich felbft zurückkehrende Schneide darſtellt, 
von welder eine beliebige Stelle zur Wirfimg gebracht wird und ben 
Dienft eines großen Schrothalens (zum Drehen aus dem Groben) 
leiftet. Fig. 26 zeigt emen Durchſchnjtt nah @ A, Fig. 27 einen 
andern durch das Hülfeheft B. Die ganze Ränge des Heftes A be= 
trägt 2 Fuß. Iſt das Hülfsheft nicht vorhanden, fo kann der Stahl 
(der auch im Scafte C rund ift) beim Drehen die Auflage entlang 
fortgewälzt (ſtatt gefchoben) werden, was eine gewiffe Bequemlichkeit 
gewährt, Mit Anwendung bes Hülfsheftes B geftattet er nur eine 
Wendung bin over ber. Damit man jedoch alle Theile des ſchneidigen 
Umkreiſes aa zu verſchiedenen Zeiten benutzen kann, ift B in vier 
verfchiedenen Stellungen, ftet8 rechtwinkelig zu AC, anzubringen. In 
diefer Abficht find durch die eiferne Zwinge x y und das Heft A kreuz⸗ 
weile zwei Löcher 1, 2 gebohrt; die Spindel 1 des Heftes B mirb in 
eins oder das andere biefer Köcher, von der einen oder andern Geite, 
eingefchoben und geht dabei zugleich durch ein entſprechendes Loch des 
Schaftes C; ſchließlich verbindet die vorgefchraubte Mutter r alle Theile 
mit einander. | 

Werkzeug zum Abdrehen metallener Kugeln. — Wie 
man Metallkugeln mittelft eines eigenthümlicy gebauten Support® 
richtig abdrehen könne, ift oben, ©. 568, erörtert. In Ermangelung 
des Kugelfupports dient zur Erlangung der gehörigen Genauigkeit fol» 
gendes Inſtrument, welches auf Taf. 61 Fig. 8 in der Seitenanfidht, 
Fig. 9 in der Oberanficht und Fig. 10 im Durchſchnitte abgebilvet ift 
(ein Drittel der wirklichen Größe). Seine Konftruttion beruht auf 
dem Satze der Stereometrie, daß burd drei im Raume und nicht in 
berfelben Ebene liegende Bunte fih nur eine Sugeloberfläche legen 
laſſe, und daß umgelehrt alfo jeder Körper, von deſſen Oberfläche in 
jeder Lage viefelben brei Punkte im Raume burchfegt werben, eine 
Kugel von genau beftimmter Größe fein müſſe. Das Hauptftüd bes 
Inſtruments ift ein mit zwei Stielen ober Handgriffen A, A ver- 
fehener Stahlring o, befien genau kreisförmige Deffnung bergeftalt 
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koniſch ausgedreht iſt, daß der untere Rand 00 dieſer Oeffnung eine 
Schneide bildet (ſ. Fig. 10). Quer über den Schneidring iſt ber 
Bügel b aufgefegt und feſtgeſchraubt, welcher in feiner Mitte eine 
Mutter für die Stellfehraube ed enthält. Das Tugelig abgerumbete 
Ende von ce kann durch Auf» und Abjchrauben vom Schneibringe 
entfernt oder bemfelben näher gebracht werben. Beim Gebraude tritt 
bie abzudrehende Kugel, wie der punktirte Kreis in Fig. 10 anbeutet, 
in ben Schneibring ein; und man erfennt, daß wenn bie Schraube e 
weit genug niebergebreht wäre, um ihr Ende in bie Ebene ber Kreis⸗ 
linie 00 zu verfegen, die Schneide gar nicht mehr zur Wirkung ges 
langen fünnte, und biefe Stellung einer Kugel von unendlich großem 
Durchmeffer, d. 5. einer Ebene, entfpricht. Wäre dagegen bie Stell 
fchraube fo weit von dem Schneibringe zurüdgeführt, daß das Ende 
berjelben fih um die Größe des Halbmefferd der Deffnung 00 von 
ber Ebene viefer leßtern. entfernt befände, fo entjpräche dieſe Stellung 
einer Kugel, deren Durchmeffer dem des Sreifes oo gleidy wäre, ober 
ber Heinften Kugel, welche mit diefem Inftrumente noch verfertigt 
werben könnte. Jede andere Stellung der Schraube cd erzeugt aljo 
eine andere Kugelgröße. Es muß jedoch ſtets ein noch genügend gro 
er Abfchnitt ver Kugel dur die Deffnung oo hindurch treten, da⸗ 
mit die Schneibfante leicht und vortheilhaft angreift; deshalb wird ein 
in der dreifachen Größe unferer Abbildung ausgeführtes Imftrument 
nicht wohl Kugeln von mehr ald 2, Zoll Durchmeſſer abdrehen kön⸗ 
nen. Delm Arbeiten hält man die Schneide 00 gegen die an einem 
tegelförmigen Dorn mit Zinn angelöthete gegoffene (meflingene over 
bronzene) Kugel und preßt, während biefelbe mit der Drebbantipinvel 
umläuft, das Inftrument fo weit man fann — wenigſtens um bie 
vordere dem Arbeiter zugewenbete Hälfte — rund herum, bis endlich daB 
Ende ber Stellſchraube allenthalben das Metall berührt und demnach 
ber Schneibring feine Späne mehr abnimmt. Die fo vollendete Hälfte 
wird dann an dem Metallvorne angezinnt, und die unausgearbeitete 
Seite ebenfall8 der befchriebenen Bearbeitung unterworfen. Eine an- 
bere Methode befteht darin, die Kugel zwijchen zwei hölzerne ſchalen⸗ 
artige Futter zu legen, welche nach Heinen Kugelabſchnitten von ent: 
ſprechendem Halbmeffer hohl ausgedreht find und von denen das eine 
an ber Drehbanffpinvel befeftigt, das andere vor den Reitnagel des 
Reitſtocks gelegt ift; den zwiſchen beiden Schalen fichtbaren Theil ber 
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Kugeloberfläche mit dem Inftrumente in angezeigter Weife abzubrehen; 
und die Kugel zwifchen den Schalen von Zeit zu Zeit zu wenben, bis 
fchließlich ihre ganze Oberfläche vollendet ift. 

b) Zum Dreben mit dem Support. — Die auf dem 
Support zu gebrauchenden Drehſtähle oder Drehmeißel find von man» 
nichfaltiger Form und an Größe fehr verſchieden. Im Hauptwerke 
find zunächſt nur foldhe für Hleinere Arbeit auf S. 399—402 des IV. 
Bandes bejchrieben und Taf. 82, Fig. 46—56 abgebildet; größere 
uub verſchieden gebilbete Eremplare haben wir jest zu erläutern. 

Big. 21 (Taf. 60) in GSeitenanfiht A und Oberanfiht B, im 
Drittel der wirflihen Größe gezeichnet, ift ein breiter Schlichtfiahl; 
ab deſſen gerablinige Schneide. Die Biegung bei c erzeugt einen 
gewifien Grad von Claftizität, welher zum Glattdrehen unter Ab» 
nahme eines feinen Spanes günftig wirft. 

In den Fig. 11—21 (Taf. 61) find, auf ein Viertel der wirk- 
lichen Größe verjüngt, vier Drebftähle zu großen Zylinder» und 
Scheibendrehbänken vorgeftellt. ig. 11 ift die Seitenanfiht, Fig. 12 
Dberanfiht und Fig. 13 Endanficht eines als Spitzhaken gejchliffenen 
Stable. Der Schaft desfelben hat wie gewöhnlich eine quabratifche 
Duerfchnittögeftalt; ac und be find die Schneiden, welche in ber 
Spitze ec zujammentreffen. — Fig. 14 (Seitenanfidt) und Fig. 15 
(DOberanficht) ftelen einen zweiten, Big. 16 und 17 eben fo einen 
dritten Drebftahl vor; biefe beiden (von gleicher Länge und Dice mit 
dem vorigen) unterfcheiden ſich nur durch bie ſeitwärts gebogene Sıst- 
lung des Hafens, welcher bei erfterem links bei legterem rechts von 
der Richtung des Schaftes abfteht. — Fig. 18 ift die Oberanficht, 
Fig. 19 die Seitenanficht, Fig. 20 die Endanſicht, Big. 21 ber Durd- 
ſchnitt nach & 4 eines Stahles, welcher ſich zum Drehen in Höhlungen 
eignet. Sein Schaft ift von p bis r vierfantig (mit quabratiichem 
Querfchnitt), von p bis q rund (vergl. Fig. 21). Am Ende dieſes 
runden Theils fteht unter rechtem Winkel der fichelförmige Theil ab, 
an welchem bie zwei in eine Spige c zufammenlaufenden Schneiben 8 c 
und bo fidy befinden. — Diefe vier Formen find in einem vorliegen- 
den Sortimente von brei verfchievenen Größen ausgeführt. Die ab- 
gebildeten Eremplare find bie mittleren; bie Hleinften meſſen 0,426 
Meter in ber Länge und 0,021 M. in ver Dide, bie größten 0,56 
M. in der Länge und 0,029 M. in der Dide, 
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Meißelhalter. — Die beträchtliche Anzahl verſchiedener Dreh⸗ 
meißel, welche man ſtets für den Gebrauch in Vorrath haben muß, 
verurfacht einen erheblichen Aufwand an Stahl, und felbft ver Raum, 
den fie zur Aufbewahrung erfordern, ift ein nicht gänzlich der Beach⸗ 
tung unwürdiger Umftand. Dan hat daher neuerlich angefangen, ſich 
für den Support — namentlich bei Fleineren Drehbänken — einer 
Vorrichtung zu bedienen, welche in beiden Beziehungen Abhülfe fchafft, 
nämlich eine® Univerfal-Schaftes ober Halter, in welchen von einem 
Sortimente ganz Heiner Drehmeigel jedes Mal der dem befonbern 
Galle augemeffene eingefegt wird. Zwei verfchiebene englifche Inſtru⸗ 
mente diefer Art find auf Taf. 60, im Drittel der wirklichen Größe, 
abgebildet. 

Das erfte zeigt Fig. 7 in der Seitenanfiht, Fig. 8 im Grund⸗ 
riffe, Sig. 9 im horizontalen Längendurchſchnitte, Fig. 10 in einem 
Querdurchſchnitte, Fig. 11 in der vorbern Endanficht (bier ohne ben 
Meißel). Der Hauptlörper ift ein vierfeitig prismatifches Stück Stahl, 
deſſen Seiten in den Abbildungen mit a, b, c, d bezeichnet wurden, 
jo daß mittelft diefer Buchſtaben man ſich binfichtlih der Beziehung 
zwiichen ven einzelnen Figuren leicht orientirt. Hinten endigt biefer 
Körper mit einem kurzen zulindrifchen Theile p; vorn ift derſelbe ab- 
gerundet (f. Fig. 8, 9) und mit einem von oben nady unten durch⸗ 
laufenden Spalte m (Fig. 11) verfehen, der nad) innen zu fchwalben- 
ſchwanzförmig ſich erweitert. Der in Fig. 7 erfichtlicden Abfchrägung 
ven vorbern Endes entiprechenb hat auch jener Spalt eine ſchräge (von 
oben nad) unten zurüdtretende) Richtung. Der Meißel k, von brei- 
ediger Duerfchnittögeftalt (Fig, 7, 8, 9) wirb in ben Spalt fo ein- 
geihoben, daß fein ſchneidendes Ende nach oben ſteht. Der Körper 
a bed ift nach feiner Achfenlinie vom Ende p aus bis in den Spalt 
m zylindriſch durchbohrt, dieſe Bohrung in p und noch etwas weiter 
hinein zu größerem Durchmeffer ausgefenkt, endlich in biefer Erwei⸗ 
terung ein Muttergemwinbe für bie ftählerne Schraube f gefchnitten, bie 
einerſeits mit dent glatten Zapfen ce, andererfeits mit dem quer durch⸗ 
bohrten Eugeligen Kopfe g endigt. Der engere und glatte Theil der 
Höhlung nimmt einen gehärteten Stahlzylinder 1 auf, welcher, wenn 
er durch Eindrehen ber Schraube f vorgefchoben wird, den Meißel k 
feilartig gegen bie einander zugeneigten Seitenwände bes Spaltes m 
preßt und ihn foldergeftalt feft einflemmt. Um dieſen Dienft richtig 
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zu verfehen, ift die vordere Enbfläche bes Zylinders nicht nur berartig 
ſchräg, daß fie mit ihrer ganzen Ausbehnung bie Rückſeite des ſchräg 
ſtehenden Meißels berührt, fondern auch mit kreuzweiſe gelegten feinen 
Kerben wie eine Teile verfehen. Eben wegen ber erwähnten Abſchrä⸗ 
gung darf aber der Zylinder J niemals fi um feine Achfe drehen, 
überhaupt Feiner. andern Bewegung fähig fein, als der Schiebung in 
feiner Längenrichtung. Dies wirb auf folgende Weiſe erreicht. 

In ber Seitenfläche b des äußern Körpers abed ift eine läng⸗ 
lich vieredige Bertiefung n (Fig. 7, 9, 10) ausgearbeitet, und von 
biefer ganz in die Bohrung ein Spalt durchgebrochen (f. Fig. 7 und 9). 
Ein Stift o, feitwärts und von außen ber in ben ſchon an feinem 
Blage befindlichen Zylinder J eingefchraubt, fchiebt fi) in bem Spalte 
und verhindert jede Drehung des Zylinders. Bor dem Stifte o hat 
man ein zidzadartig gebogened® Stüd einer dünnen Taſchenuhrfeder 
eingelegt, welche8 beim Zurückdrehen ver Schraube efg den Zylinder 1 
ihr zu folgen veranlaßt, fo daß alsdann der Meißel k völlig frei wirb 
und verfchoben oder herausgenommen werden kann, überhaupt aber 
dem Zulinder jede eigenwillige Schiebung verwehrt ift. Die Vertiefung 
n wird durch em dünnes ftählernes Dedplättchen h verfchloffen, welches 
in Sig. 7 als abgenommen und unter biefer Abbildung beſonders ges 
zeichnet erjcheint; mit i, i find in Fig. 8, 9 die zwei zur Befeſtigung 
des Plättchens dienenden Schrauben, in ig. 7 aber die dazu gehö- 
rigen Löcher bezeichnet. 

Der zweite Meißelhalter, auf ganz anderem Prinzipe als Der 
vorſtehende beruhend, wird durch die Fig. 12—19 vorgeftellt. Fig. 
12 ift eine Seitenanfiht, Fig. 13 ein ſenkrechter Längendurchſchnitt, 
Fig. 14 der Grundriß. Der vierfantige Schaft oder Stiel abod ift 
ans harter Bronze gegoffen, bei bed zwei Mal unter rechtem Winfel 
gefröpft, an dem Theile cd etwas breiter al im Uebrigen, und am 
vorderſten Ende d halbfreisförmig zugerumbet. Zu beiferer Erläuterung 
feiner Beichaffenheit find bie Fig. 15 und 16 beigefügt, von welchen 
erflere den Grundriß, lettere einen Aufriß vom Ende d aus gejehen 
vorſtellt. Der Theil cd ift in ſenkrechter Richtung mit einer Durch⸗ 
bohrung e (f. Fig. 15 und die Punftirung in Fig. 16) verfehen, 
neben welcher drei Meine Löcher 1, 2, 3 in bie obere Horizontalfläche 
eingebohrt find. Bon der vorderen Vertikalfläche b nad) der Hintern © 
geht eine ſchräge Deffnung f dur (Fig. 16 und 13). Endlich ift in 
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jedem der beiden einſpringenden Winkel, welche be mit od bildet, 
eine breiedige Kerbe 7. ausgefeilt (Fig. 12, 14, 15). 

Der nächſte Hauptbeſtandtheil ift ein hohler ftählerner Zpfinder 
gi, von demfelben innern Durchmeffer wie die Bohrung e, Fig. 15, 
und durch einen ſchrägen Schnitt in zwei ungleihe Stüde g und i 
zerlegt. Das größere untere Stüd g ift in Fig. 19 (Aufriß und 
Grundriß) abgefondert gezeichnet; es trägt auf feiner untern Trei® 
runden Ringfläche einen kurzen Stift 6, und enthält in ber .obern 
elliptifchen Fläche einen. tiefen ſenkrechten Spalt hh nebft zwei Kleinen 
Löchern 4, 5. Das obere Zylinderſtück i (ig. 18 Aufriß und An- 
fit der untern Grundfläche) ift nur unterhalb mit zwei Stiften 4, 5 
verſehen. 

Hierzu gehört ferner ein eiſerner oder ſtählerner Bolzen (Fig. 12, 
13, 14, 17) mit breitem rundem Kopfe m, einem langen Schlitze n 0 
im Schafte p, einem Schraubengewinde q und einer fechsedigen Mut⸗ 
ter r nebft mefjingener Unterlegfcheibe s. Beim Zufammenfegen bes 
Werkzeugs wird das Zylinderſtück g auf cd geftellt, wobei ber Stift 6 
in eines der Löcher 1, 2, 3 eintritt; auf g aber das zweite Zylinder 
ſtück i geſetzt, deſſen Stifte 4, 5 von den eben fo bezeichneten Löchern 
in g aufgenommen werben. Dann fchiebt man durch i,g und d ben 
vorftehend befchriebenen Bolzen und legt unten die Mutter desfelben 
vor. kl (Fig. 12, 13, 14) ift der Drehmeißel, der Stahlerfparımg 
wegen an beiden Enden mit Schneiden verfehen; er wirb in den Spalt 
h h des Zylinderſtücks g eingeſchoben und geht durch den Schlitz no 
des Bolzend m q mit reihlihem Spielraum; feine Breite ober Höhe 
ift aber jo groß, daß er ein wenig aus g hervorragt, folglich beim 
Anziehen der Mutter r das obere Zylinderſtück i feinen Drud nicht 
direkt auf g, fondern auf den Meifel kl ausübt, welcher dadurch 
feit eingeflemmt wird. Dan erkennt dies am beutlichften aus Fig. 12, 
wo ber Heine Zwiſchenraum zwifchen i und g ſichtbar ifl. 

Es ift früher der drei Röder 1, 2, 3 auf der Oberfeite des 
Theiles d gedacht und eben fo erwähnt worben, daß eins berfelben 
ben Stift 6 am Zylinderſtücke g aufzunehmen habe. Stedt man ben 
Stift in das mittlere Roh 2, — wie in Fig. 13 zu fehen, — fo be 
fommt ber Meißel k ] eine Nichtung in ber geraben Fortfegung des 
Schaftes ab: diefe Anordnung ift den Abbildungen zu Grunde ge 
legt, und hierbei tritt der hintere Theil | des Meißels in jene mit f 
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bezeichnete Oeffnung des Schaftes (Fig. 13, 16), welche bereits er⸗ 
wähnt worden iſt. Dagegen geht der Meißel bei den ſchräg ſeitwärts 
gerichteten Stellungen, welche er unter Benutzung bes Loches 1 ober 
des Loches 3 annimmt, außerhalb c d lint® ober rechts herab, und 
bier gewähren bie Kerben 7, 7 (ig. 12, 14) ben nöthigen Raum, 
damit der untern Meißellante nichts im Wege fteht. 

8. Rarmarfd. 


Durchfchnitt. 
(8b, I. ©. 273, 8b. IV. ©. 481.) 

Die Mafchine, welche den obigen Namen führt, oder auch Schnitt, 
Durchſtoß, Durchbruch und Lochmaſchine genannt wird, ift 
deshalb von fo ausgedehnter Anwendbarkeit, weil fie in den verfchie- 
denen Größen und Formen ihrer Ausführung fich eignet Löcher von 
dem Durchmeffer einer feinen Nähnadel bis zu ein Paar Zoll Größe, 
ſolche von runder wie von jeder andern beliebigen Geſtalt, in Blech 
von der Dide des Papiers an bis hinauf zu Eifenplatten von einem 
halben Zoll Stärke und nöthigenfall® darüber, auszufchneiden. Dabei 
ift Dann entweder das Durchlöchern des Metalls der Zwed und die 
herausgeſchnittenen Theile, bie fogenannten Bugen find Abfall (wie 
beim Lochen der Malzvarrenplatten, der DBlechfiebe Bd. XV. des 
Hauptwerks ©. 71, und ben ähnlich beichaffenen Zinktafeln zu Fenfter- 
jaloufien, ferner ber aus Meffing- und Weißblech gefertigten durch» 
brochenen Verzierungen auf Slempnerarbeiten, beim SDurchbrechen ber 
in Stanzen geprägten Schmudheftandtheile, Bd. III. des Hauptwerks 
©. 162, beim Ausfchneiden der Zähne an Sägenblättern, ber Niet- 
Löcher in Keſſelblechen, ꝛc.); ober bie herausgejchnittenen Theile von 
mannichfaltigfter Geftalt bilden den Zwed der Arbeit und der Abfall 
befteht in dem übrig bleibenden Bleche, den fogenannten Schroten 
(fo 3. B. bei Verfertigung runder Blechſcheiben zum Münzeuprägen, 
zu Kleiderknöpfen und allerlei anderen Anwendungen, ferner ber Uhr⸗ 
zeiger, der Stahljchreibfevern, der runden Scheibchen oder ſechsſtrahli⸗ 
gen Sterne zu ben kupfernen Zünbhütchen für Perkuſſionsgewehre, 
der von Eifen- Mefling- oder Zinfbleh gemachten Zeugringel für 
Weber Br. XX. ©. 262, der neueren aus Meſſingblech verfertigten 
Kleiderhacken und Oeſen, ber Dochtfedern an Lampenzylindern, der 
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Schiebladenſchlöſſern, eiſernen Schräubenmuttern und Unterlegſcheiben 
dazu u. ſ. w.) Im letzteren Falle werden ringförmige Gegenſtände, wie 
bie Glieder zu gewiſſen Arten meſſingener, tombakener und goldener 
Ketten, dadurch hervorgebracht, daß man in das Blech zuerft Lauter 
Löcher von der innern Geftalt der beabfichtigten Stüde fchneivet, dam 
um jedes foldhes Loch herum ein zweites größered — von ähnlicher 
ober verfchiedener Geftalt — durchſtößt und die zwifchen beiden Schnit- 
ten herausfallenden Theile fammelt. Durch ein derartiges Verfahren 
werben eiferne Schnallenringe aus Blech (vieredig oder oval) in meh» 
reren Größenabftufungen bergeftellt, indem man zuerft ein Plätichen 
von ber inneren Geſtalt des Fleinften Ringes, dann bamit Tonzen 
trifch ein zweites, drittes, vierted .... Stüd ausftößt, wonach der 
äußere Umriß des einen und bie Deffnung bes nächſten größeren 
Ringes übereinftimmend ausfallen und Fein anderer Abfall entſteht, 
als das erwähnte innerfte Plättchen und der Reſt des Bleches nad 
dem letzten ‚Schnitte. 

Eine andere Kombination mehrerer durdhgeftoßener Löcher wird 
öfters benugt, um in bien Platten große Deffnungen zu bilden: man 
ftößt nämlich eine Reihe runder Löcher durch, welche nach dem Laufe 
ber vorgezeichneten Umfangslinie jo dicht neben einander gemacht wer 
ben, daß fie theilmeije über einander greifen und demnach eine zuſammen⸗ 
hängende breite, ſchließlich in fich felbft zurüdfehrenne Spalte er⸗ 
zeugen. 

Die Grundbedingungen zur Wirkung des Durchſchnitts und bie 
allgemeine Einrichtung desfelben find aus dem Artikel des Hauptwerkt 
befannt. Gegenwärtig handelt e8 fi darum noch ein Paar Beiſpiele 
ber Anorbnung von Stempeln und Matrizen zu geben, einige Kom 
firuftionen des Betriebsmechanismus nachzutragen, endlich gewifie Mo 
bififationen der Mafchine behuf ihres Gebrauchs für befondere Zwede 
anzuführen. Die hierbei in Betrachtung kommenden Abbildungen be 
finden fih auf Taf. 61. 

Stempel A und Matrige B zur Anfertigung ber aus dünnen 
Meſſingblech beftehenden Docdtfedern für Lampen (Hauptwerk Vd. 
IX. ©. 168) find Fig. 23 und 24 in zwei Aufriffen — von eine 
fhmalen und einer breiten Seite — bargeitellt; Fig. 25 ift die obere 
Anficht der Matrize (fämmtliche Figuren im Drittel des wirklichen 
Mafes). a bedeutet den zulinprifchen Zapfen am oberen Ende bei 


Durchſchnitt. 579 


Stempels, womit dieſer in eine Bohrung des Schiebers am Durch⸗ 
ſchnitte eingeſetzt wird um durch eine Druckſchraube feſtgehalten zu 
werden. In der Matrize B fieht man die Deffnung b von der Ge- 
ſtalt der zu ſchneidenden Blechſtücke; dieſe Matrize ift eine ftählerne 
Blatte, auf den langen Seiten 1, 2 abgefchrägt (Fig. 23), zugleich 
aber fehr ſchlank Feilförmig in der Art, daß die Seite 3 ein wenig 
breiter ift als die gegenüberftehende. Vermöge diefer Geftalt kann B 
beim Gebraude in eine ähnlich keilförmige und zugleich fchwalben- 
fhwanzartig geformte Aushöhlung eines eifernen Klotzes am Durch⸗ 
ſchnitte feft eingefchoben werben. Alle die verfchiedenen Matrizen, 
welche bei tem nämlichen Durchfchnitte vorhanden find, haben überein- 
ſtimmende äußere Geſtalt, pafjen daher gleichmäßig in den Klotz; 
letzterer aber hat ein rundes von oben nach unten durchgehendes Loch, 
groß genug um bei Anwendung berjenigen Matrize, welde die größte 
Oeffnung hat, die ausgefchnittenen Blechtheile durchfallen zu laſſen. 
Bon der Beichaffenheit der Stempel und Matrizen zu durchbro⸗ 
chenen Berzierungen in Blech geben bie Fig. 26 bis 28 einen Begriff. 
Es ift als Beifpiel eine fehr einfache Verzierung Fig. 29 gemählt, 
welche durch die Aneinanderreihung von nur brei verjchiedenen Löchern 
1, 2, 3 entfteht. Diefe brei Löcher merben aber auf einen einzigen 
Stoß geidnitten, und es hat daher der Stempel drei Theile und bie 
Matrize drei Löcher, deren Beziehung zu Fig. 29 durch bie gleiche 
Bezifferung 1, 2, 3 hervorgeht. Dabei muß bemerkt werben, daß 
Fig. 26 der Aufriß von vorn, Fig. 27 der Endaufriß, Fig. 28 bie 
Anfiht von unten ift, und alle Figuren im Drittel des wahren 
Maßes gezeichnet find. Die drei Theile 1, 2, 3 des Stempel! — 
welche in ihrer ganzen Länge die den Löchern 1, 2, 3 (Fig. 29) ent- 
ſprechende Querfchnittsgeftalt haben — find mit dem oberen Ende in 
gleichgeformte Tücher einer Eifenplatte A haltbar eingetrieben, welche 
fhräge Seiten aa und übrigens eine ſchlank keilförmige Geftalt hat 
(wx größer ald yz, Fig. 28), um in eine ſchwalbenſchwanzartige und 
zugleich Feilförmige Vertiefung auf ber unteren Fläche des Sciebers 
am Durchſchnitte eingefeßt zu werden. Die Matrize ift eine länglich 
vieredige Stahlplatte B; damit parallel und um ein Geringes höher 
liegt die eben fo lange und breite aber dünnere Eijenplatte C; um 
beide in dem richtigen Abftande von einander zu erhalten, dienen bie 
an den Enden befinvlichen eifernen Zwiſchenſtücke c, c. Bier Stifte b 
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find in © feſtgenietet und geben durch Löcher von ce, c ſowohl als von 
B. In B und C find ganz übereinftimmmend bie drei Löcher 1, 2, 3 
des Muſters durchgebrochen; davon dienen jene in B zum Schneiben 
beim Eintritt des Stempeld in biefelben, bie in C hingegen zur Yüh 
rung des Stempel® in unmittelbarer Nähe der Matrize. Der Stem 
pel erhebt ſich nie höher als fo weit, daß fein unteres Ende eben m 
C verfchwindet (demnady zeigt Fig. 26 ihn ungefähr auf halbem 
Wege); dabei entwidelt die Platte C noch eine andere Wirkung als 
bie ſchon angegebene, nämlich fie hält das Blech zurüd, verhindert es 
dem hinaufgehenden Stempel weiter zu folgen und macht es Ietterem 
möglich ſich aus den gefchnittenen Löchern zu ziehen, damit man das 
Blech für den nächſten Schnitt fortrüden fanı. Dieſes Weiterrüden 
gejchieht mit der Hand und muß genau regulirt werben um fomohl 
ben richtigen Abftand zwifchen den auf einanberfolgenden Löchern zu 
gewinnen, al® das Mufter in gerader Pinie fortzufeten. Daher ragt 
auf der oberen Fläche der Matrize B ein kurzes eingenietetes Zäpfchen 
o (Fig. 26, punktirt in Fig. 28) von der breiedigen Geftalt des 
Loches 2 hervor, und ber Arbeiter trägt Sorge, das Bledy mit dem 
eben gejchnittenen Loche 2 auf dieſes Zäpfchen zu fteden, wobei ihm 
das Hinfehen durch einen Ausfchnitt p (Fig. 26) am vorderen Rande 
ber Platte C erleichtert wird. Yerner liegt, zwifchen B und C einge 
Memmt, aber mit einiger Kraftanwendung verfchiebbar, ein Tlanımer- 
förmiges Eiſenſtück d, welches man fo nahe an o ftellt, als ver ge 
wänfchte Abftand der Pöcherreihe 2, 2, 2 von dem Rande des Bledh⸗ 
ftreifens verlangt: indem num ber Blechrand ftets in Berührung mit 
d erhalten wird, ift man der gerablinigen Yortjegung und richtigen 
Stellung des Mufters ficher. 

AS Bewegungsmechanismus ift für Durchſchnitte, welche von 
Menſchenhand direkt (ohne Häbervorgelege) betrieben werben, bie 
Schraube — wie im Hauptwerfe Bd. IV. ©. 484, 491 an zwei Bei 
fpielen gezeigt — am allgemeinften im Gebrauch, namentlich bei Durde 
Schnitten nicht ganz kleinen Formats. Die hier angewenbete Schraube 
ift ſtets mit ſtark fteigendem Gewinde zu verfehen, deshalb eine zwer 
oder dreifache; über ihre Wirfungsweife und Berehnung kann man m 
Artilel Schraube (Bo. XII des Hauptwerfd ©. 311, 314) nad 
ſehen. In Fällen, wo der Drud auf eine ziemlich große Fläche auf 
geübt werden muß, weil man 3. B. eine Reihe oder mehrere Keiben 


Durchſchnitt. 581 


Heiner Löcher auf ein Mal durchzuſchneiden beabſichtigt (f. im Haupt⸗ 
werfe Bd. IV. ©. 491) wird man zwedimäßig zwei Schrauben neben 
einander anbringen, welche jo zufammengefuppelt find, daß fie in 
genauer Uebereinftimmung ihre Bewegungen maden, obſchon die Ar- 
beiterhand unmittelbar nur auf eine von ihnen wirft. Ein Durchſchnitt 
diefer Art ift beichrieben ımd abgebilvet in: Armengaud, Publication 
industrielle, Tome VII p. 390, daraus im Polytehn. Centralblatt, 
Yahrg. 1851, ©. 707. Der Kopf der einen Schraube trägt wie 
gewöhnlich den Schwengel (Balancier) mit Schwunggemwichten, zugleich 
aber einen Fürzeren Hebelarm; an ber zweiten Schraube ift ein gleicher 
Hebelarm angebracht, und die Enden beider Arme find durch eine Lenk⸗ 
ſtange vereinigt. 

Ten Heinen Hebeldurchſchnitt, welder im Hauptwerke Bo. 
IV. ©. 494 befchrieben wurde, hat Altmütter in mehreren Bezie- 
hungen verbeflert und, neben einer älteren nahe verwandten Konſtruk⸗ 
tion, mitgetheilt: Polytechnifche Mittheilungen von Volz und Karmarſch, 
Bd. III. Tübingen 1846, ©. 64, 66. Piel vorzüglicher ift ein eben- 
daſelbſt S. 70 bejchriebener Hand-Durchſchnitt mit Kniehebel. Rum⸗ 
mel in Chemnitz (Polytechn. Centralblatt, 1854, ©. 65) benutte 
einen bei Siegelprefien fchon lange angewenveten Mechanismus, wel 
er weſentlich ein zufammengefetter Hebel ift: der größere einarmige 
Hebel übt direkt den Drud auf den Schieber aus, in welchem unten ber 
Stempel bed Durchſchnitts ſich befindet; der zweite kleinere Hebel ift 
zweiarmig mit fehr ungleihen Armen, hängt mit dem großen Hebel 
durdy ein Selen? zufammen und enthält ein Getrieb, welches (ben 
kurzen Arm barftellend) ſich an einem unbeweglichen verzahnten Bogen 
des Geftelles hinabwälzt. Einen größern Durchſchnitt mit zufammen» 
gefegtem Hebel, von Cave in Paris findet man in Description des 
Brevets expires, Tome 24, p. 25. Der Schieber mit dem Stempel 
befindet fi) an dem kurzen Arme eine® zweiarmigen Hebels, deſſen 
entgegengefegtes Ende von dem Furzen &eme eines zweiten Hebels 
gefaßt wird; den langen Arm dieſes legtern bewegt der Arbeiter auf 
und nieder. Das Verhältniß der Armlängen ift etwa 3:1 am erften 
und 13:1 am zweiten Hebel, fo baß eine Straftfteigerung auf das 
Z9fache erreicht wird. 

Mit Erfolg hat man bei Hebelburdjfchnitten die Wirkung eines 
Erzentrits zu Hülfe genommen, welches — um die Reibung auf das 
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geringfte Maß herabzubringen — eine wälzende Wirkung auf die mit ihm 
in Berührung kommenden Theile ausübt. Es ift dies das Primip 
ber fogenannten Antifrietion press von Did in Newyork. Ein Ber 
fpiel der Ausführung zeigt unfere Fig. 30 (Seitenaufriß im 15ten 
Theile des wahren Maßes), entlehnt aus Le Blanc Recueil des 
machines etc. V. Partie, Planche 40, wo man größere und volk 
ftändigere Zeichnungen findet. Das Geftell befteht aus einem ſchweren 
gußeifernen Bode AA A mit rohrförmigen Anſätzen I, n zur Befeſti⸗ 
gung zweier fenfrecdhten Säulen wie e; diefe Säulen find oben ncd 
ferner mittelft eines Querſtücks P verbunden. Ein anderes Querſtüd 
e ift zmifchen J und n auf den Säulen verfchiebbar; dasſelbe trägt 
an feiner untern Seite, mitten zwifhen ben beiden Säulen, einen 
zylindriſchen Schieber k, der in einem eigenen Rohranfate s des Bodes 
A auf und nieber gleitet und mit dem Stempel r verfehen wird. Ein 
um g brehbarer, mit dem Gewichte h belafteter Hebel lehnt fich mit 
feinem kurzen Arme o gegen ce und ftrebt beftändig dieſes Stüd m 
heben, führt alfo auch den Stempel nad) gefchehenem Schnitte zuräd 
hinauf. Das Niederbrüden des Stüdes c und folglich des Schiebers 
k mit dem Stempel r gefchieht durch eine abwärts gerichtete Bewegung 
des Hebels i, der mit feinem gabelförmigen Ende das elliptifche Er⸗ 
zentrif a umfaßt und den vierfantigen Theil von deſſen Zapfen auf 
nimmt. Die Enden biefer Zapfen aber find rund und drehen ſich in 
ſenkrechten Nuthen ter zwei Geftellanfäge n, worin fie zugleich auf 
und nieder gleiten Fönnen. b und b’ find zwei gleiche Bogenftüde, 
zwifchen welchen das Erzentrif a ſich befindet. Jedes dieſer Bogen 
ftüde endigt (nad) Ausweis der punktirten Linien) mit einer Schneide, 
ift aber zugleich mit ein Paar Zapfen verfehen deren Lager beziehungd 
weife an f und an c angefchraubt find. Die Schneide von b ftügt 
fih in eine winkelförmig vertiefte Pfanne auf der unteren Seite von 
f, die Schneide von b’ in eine gleihe Pfanne oben auf c. Wird 
nun mittelft des Hebels i das Erzentrifum gebreht, fo nehmen burd 
basfelbe auch die Bogenſtücke b, b’ eine Drehbewegung an: zugleid 
entfernt fi b’ von b, fofern ein größerer Durchmeffer des Erzentrifs 
in die Bertifallinie tritt; oder es findet umgekehrt (unter Mithülfe 
des Gewichts h) eine Annäherung von b’ zu b Statt, wenn ber 
ſenkrecht ftehende Durchmeffer des Exzentriks Heiner wird. Die Berl 
rung zwifchen den Bogenflächen von b, b’ und der Mlantelfläche von s 
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findet ſonach ſtetig mit dem durch h ausgeübten Drucke Statt; man 
ſteht nım aud ein, daß das Erzentrik a auf und nieder fteigt ent» 
fpredhend ber veränberlihen Länge feines in den Bertifalen ſtehenden 
Halbmeſſers. In der Abbildung fteht der größte Durchmeſſer ſenkrecht; 
demgemäß nimmt das Erzentrif den tiefiten Stand ein und ber Stem- 
yel r iſt durch das gelochte Blech m in die Matrize q eingetreten, 
welche auf dem (zum Herausfallen der Puten durchbohrten) Geftell- 
anfate p feitliegt. Das Aufheben des Hebels i hat ein Emporfteigen 
von r,k,c,b‘,a zur Folge, worauf man das Blech m angemefjen 
verſchiebt, dann durch abermaliges Herabbrüden von i das nächſte 
Loch fchneivet; u. f. f. Die Drebbemegungen ver Theile a, b und b‘ 
erfolgen beim Heben im Sinne ber beigezeichneten Pfeile, beim Nie 
dergange entgegengefeßt. — Statt des Gegengewicht - Hebeld o gh 
können ımter c gelegte Federn angewendet werben; dies fowie einige 
andere Movififationen bes Medanismus findet man näher angegeben 
im Polytechn. Gentralblatt, 1851, ©. 658. 

Hebeldurchſchnitte, welche mittelft fontinuirlicher Drehbewegung — 
fet es durch Handkurbel oder von Elementarkraft — in Betrieb geſetzt 
werben, baut man fehr oft nach derjenigen Urt, weldye im Haupt» 
werle Bp. IV. ©. 495—496 beichrieben und Taf. 72, Fig. 19 ge 
zeichnet ift; ein Paar hiervon unbedeutend verſchiedene Anordnungen 
find in Le Blanc Recueil, IV. Pl. 36 und in Kronauer's Mafdinen 
L Taf. 32, 33 mitgetheilt. Andere Male dagegen wendet man zur 
Erzeugung der ofzillirenden Bewegung des Hebels einen Krummzapfen 
mit Lenfftange an, wie 3. B. Thonnellier in Paris bei feinem zunächſt 
für Münzwerkftätten und Knopffabriken berechneten Durchſchnitte ges 
than Kat (Description des Brevets expires, Tome 58, p. 196). 
Diefe Mafchine ift gänzlich felbftthätig, d. h. fie macht, von Dampf- 
kraft betrieben, nicht nur die Schnitte, fondern rückt aud den Blech 
fireifen (Zain), woraus runde Platten gefchnitten werden, fchrittweife 
vor, fo baß ein zur Ueberwachung mehrerer Mafchinen angeftellter 
Urbeiter nichts zu thun hat, als das legte Ende bes Zains — wel⸗ 
des feiner Kürze halber vom Zuführapparate nicht mehr gehalten wer- 
den kann — nachzuſchieben und dann einen neuen Zain vorzulegen. 
Un der Niemfcheibenmelle befindet fid) ein Getriebe, welches in ein 
Rad an einer zweiten Welle greift; dieſe letztere ift gekröpft und zieht 
eine an ihrem Krummzapfen eingehangene aufwärts gerichtete Lenkſtange 
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auf und nieder. Die Lenkſtange iſt oben mit dem langen Arme eines 
wagebalfenartigen Hebeld verbunden, deſſen kurzer Arm den Schieber 
des Durchſchnitts trägt. Das Zuführen des Zain geſchieht durch 
zwei Meine neben der Matrize angebrachte Walzen, welche vermittelf 
eines befondern Räderwerks von ber Riemfcheibenmwelle aus fo bewegt 
werben, daß fie ftillftehen während der Schnitt gefchieht, nach jebem 
Schnitte aber fo viel fi drehen al8 zur Vorführung des Zaind um 
eine dem Durchmeſſer ver auszufchneivenden Platten entſprechende Länge 
nöthig ift. 

Eine bedeutende Vereinfachung gewinnt der Betriebsmechanisums 
des von Elementarfraft bewegten Durchſchnitts wenn man eine Welle 
geradezu über dem Schieber herlegt, an welchem unten der Schneib- 
ftempel fich befindet, an dieſer Welle ein Erzentrif anbringt und biefes 
durch eine Lenkftange mit dem Schieber zufammenhängt. Als Beiſpiel 
biefer Unorbnung geben wir ben zum Lochen der Dampfkeſſelbleche 
beftinmten Durchſchnitt von Gengembre nad) Armengaud, Publication 
industrielle, Tome I. p. 134, auf welche Quelle wir binfichtlich aus 
führlicherer Abbildungen verweifen müſſen. Es fünnen mit bemfelben 
Löcher von 10 bis 40 Millimeter und zwar in Platten von 4 biß 
nahe an 20 Millimeter Dide gefchnitten werben, bie größten Löcher 
jedvoh nur in ben dünneren Blechforten. Fig. 31 unferer Taf. 61 
zeigt Die vordere Anficht im 4Often Theile des wirklichen Maßes. A 
ift ein mafjiver Block von Gufeifen, mittelft vier ftarfer Bolzen auf 
einen großen Steinwürfel R befeftigt. Hinterhalb desſelben ift bie 
horizontale Betriebsmwelle gelagert, welche die Niemenfcheibe D, tab 
Schwungrad H und ein 223ähniges Getriebe trägt. Letzteres greift 
in das Stirnrad J von 60 Zühnen, für deſſen Welle K oben auf dem 
Blode A zwei Lager wie g angehradt find. Das vordere Ende ber 
ebenermähnten Welle bildet einen erzentrifch ftehenven Zapfen, wmelder 
von dem Kopfe der Penkfitange L umfchloffen wird, alfo dieſer eme 
aufs und abfteigenve Bewegung ertheilt. Da nun ferner das untere 
Ende der Lenkſtange mittelft eines Bolzens am Schieber M eingehangen 
it, je empfängt auch M und ter unten Darin eingefegte Stempel n 
bie entiprechende Hebung und Senkung, wobei ter durchlaufene Weg 
ungefähr 45 Millimeter bettägt. Der Schieber geht zwiſchen Fü 
rungen N, N, melde an A feftacfchraubt find; tie ſechs dazu dienenden 
Schrauben ficbt man nicht, weil fie von binten ber eindringen chat 
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durchzugehen. Bei o fieht man die Matrize angebeutet, welche auf 
einem vorfpringenden Theile des Blodes A befeftigt ift. Unmittelbar 
davor befindet fih der Zifch zum Auflegen der zu lochenden Blechtafel, 
welcher vermöge feiner eigenthümlichen Einrichtung bie große Bequem» 
Tichleit gewährt, ohne Anftrengung das fchwere Blech ſchrittweiſe fort- 
zunüden, wie es ber geforberte Abftand der Nietlöcher nöthig macht. 
Sechs hohle gußeiferne Säulen wie P, P, P tragen zunächſt einen 
flarfen gußeifernen, 2,10 Meter langen und 1,05 Meter breiten, durch 
drei Querſchienen verftärkten Rahmen OO, indem lange burd bie 
Säulen gehende Bolzen diefe fowohl mit O als mit den zum Yunba- 
mente untergelegten Quaderſteinen verbinden. ‘Darliber liegt ein gitter- 
artig mit neun großen rechtedigen Deffnungen durchbrochenes Tifchblatt 
Q@NQ von derfelben Größe. Auf der umteren Fläche dieſes letzteren 
find die vordere und Hintere Seite entlang zwei Zahnftangen wie pp 
angegoffen, ferner nahe an biefen zwei vorfpringenve Leiften ober 
Rippen, und mehr gegen bie Mitte der Tafel hin noch zwei andere 
Rippen. Die äußeren Rippen ruben auf ftehenven Friktionsrollen 
wie t,t, bie mittleren gehen zwifchen liegenden Friktionsrollen um 
eine Seitenverfchiebung zu verhüten; beiberlei Rollen find in Trägern 
auf dem Rahmen O angebradt. Solcergeftalt ift das Tifchblatt Q, 
anf welchem vie Blechtafel mittelft Zangen feftgeflenmt wird, leicht 
und genau in ber Längenrichtung der Maſchine (mit Beziehung auf 
unfere Abbildung zu fpredhen: von rechts nach links und entgegengefeßt) 
verfchiebbar. Um diefe Bewegung nach Bedürfniß zu erzeugen, bient 
eine in Lagern auf dem Rahmen O angebrachte querliegende Adhfe r, 
bie vom Arbeiter mittelft der Kurbel s umgedreht wird und zwei in 
die Zahnftangen p greifende gleiche Getriebe von je 10 Zähnen mit 
30 Millimeter Theilung enthält: jeder volle Umgang ber Kurbel rüdt 
alfo die Blechtafel um 0,3 Meter fort, und es ift Mar, daß — 
um fchnell und genau die richtigen Stellen für die durchzuſchneidenden 
Löcher zu finden — entweder die Mittelpunfte derſelben auf dem Bleche 
vorgezeichnet fein müſſen oder man eines Mittels bedarf, um ohne 
Weitläufigfeit den Kurbelumgang in Kleinere Abfchnitte zu theilen. 
Für letzteren Zwed wird eine auf der Achſe r anzubringende Theil⸗ 
ſcheibe mit Zeiger vorgefehlagen, welche bei v angebeutet ift. Dei 
einem Durchmefler = 0,27 Meter könnte der Umkreis biefer Scheibe 
leicht 150 Theile enthalten, deren jeder noch eine bequeme Größe 
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(reichlich 5,5 Millimeter) hätte und einer Fortſchreitung des Tifchblatts 
um 2 Millimeter entſpräche. Zu beftimmten oft vorfommenden The 
lungen wären leicht verfchievene Scheiben vorräthig zu halten, auf 
benen fi nur die wenigen zum Ablefen erforderlichen Theilftriche be 
fänden. 

Eine beſondere Einrichtung beſitzt dieſer Durchſchnitt zum Am 
und Abſtellen. Da nämlich der die Scheibe D umſchlingende Betriebe⸗ 
riemen 22° fehr breit iſt (0,12 Meter), fo würde es einem Mame 
ſchwer fallen, ihn mitteljt der gewöhnlichen an einem Hebel zu regie 
renden Ausrüdgabel von der feiten Scheibe auf die lofe Scheibe ober 
umgelfehrt zu verfchieben. Deshalb ift mit der den unteren Zweig z' 
bes Riemens umfaſſenden Gabel E eine kurze Jahnftange F verbunden, 
welche in dem Träger G ihre Yührung bat und morein ein mit ber 
Kurbel y umzubrehendes Getriebe c greift. Es kann fid) aber ereignen, 
daß man bie Bewegung der Mafchine plötlidd — wenigſtens viel 
fchneller als durch Verſetzung des Riemens möglich ift — anhalten 
muß — (etwa wenn zu einer größeren Yortrüdung des Bleches mehr 
Zeit erfordert wird, als beim Gange. der Mafchine bis zur nächften 
Wiederkehr des Schneipftempeld verfließt). Alsdann benugt man eine 
Bremfe, weldhe der Erfinder angebradht hat um durch direkte Wirkung 
auf den Kranz des Schwungrades H dieſes binnen wenigen Augen 
blicken zu hemmen. Eine biegfame Stahlfchiene dd, befeftigt an ber 
Heinen Säule f und lang genug etwa ein Fünftel vom Umfreije bei 
Schmwungrades zu umfaffen, ift mit ihrem anderen Ende am kurzen 
Arme eu des um e in dem Säulen f! drehbaren Hebeld uex 
eingehangen, befien langer Arm ex einen Fußtritt bildet: fobald ber 
Arbeiter jeinen Fuß mit einiger Kraft auf x fest, preßt fich bie 
Schiene dan das Schwungrad und erzeugt die zum raſchen Stillftehen 
erforderliche Reibung. 

Wenn man fi vorftellt, in ig. 31 fei die Lenkftange L entfernt, 
Dagegen die Welle K jo viel niebriger gelegt, daß ihr erzentrifcher 
Zapfen in einer Oeffnung des (gehörig vergrößerten) Schieber M 
direft arbeitet, fo kommt man auf den Gruntgebanken einer nenerlid 
jehr beliebten Bauart des Durdjfchnittes, welche zuerft von Robert 
angewendet wurde und große Einfachheit mit Raumerfparnig ımd 
Solivität vereinigt. Ein derartiges Eremplar finvet man befchrieben 
und abgebildet in der Deutſchen Gewerbezeitung 1848, S. 344 und 
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daraus im Polytechn. Centralblatt 1848, ©. 1208. Das Bolytechn. 
Gentralblatt 1855, ©. 1289 und Dingler's Polytechn. Journal Bo. 
137, ©. 245 enthalten in ziemlich ungenügender ‘Darftellung (nad) 
einer gemeinfchaftlichen englifhen Duelle) eine etwas gefünftelte Mo—⸗ 
bififation des Robert'ſchen Durchſchnitts. Kine andere Art durd Ex⸗ 
zentrik den Schieber mit dem Schneibftempel zu bewegen, hat Hosking 
(Polytehn. Journal, Bd. 62, ©. 280) angewendet: er läßt ein Ge⸗ 
triebe zwifchen zwei erzentrifchen Stirnrädern arbeiten, von denen das 
eine oberhalb, das andere unterhalb fid, befindet. Das Getriebe (an 
deſſen Achfe ſich ein Schwungrad befindet) verändert feinen Ort nicht; 
aber bie Räder werben mit einander abwechſelnd gehoben und geſenkt, 
wie die Stellung ihrer Exzentrizitäten fi) ändert, und an ihren Achſen 
hängt ver Schieber. 

Gleichwie mande andere Werkzeugmafchinen (3. B. Fallhämmer, 
Nietmafchinen zc.) hat man auch den Durchſchnitt zum Betriebe durch 
birefte Dampfwirkung — d. 5. durch einen der Maſchine aus⸗ 
Schließlich angehörigen und unmittelbar mit ihr verbundenen Dampfs 
zylinder — eingerichtet. Eine Konftruftion der Art liegt von Cave 
in Baris vor, f. Description des Brevets expires, Tome 45, p. 310: 
und (vollftändiger) Armengaud, Publication industrielle Tome 1, p. 
316. Tiefer legteren Duelle ift unfere ig. 32, ein fenfrechter Durch 
fchnitt im 40ſten Theile des wirklichen Maßes, entnommen. Der Dampf. 
zylinder A ift einfach wirfend, demnach oben offen, unten mit ben 
zwei Dampfwegen, dem Bertheilungsfchieber ce, der Schieberkammer C 
und dem Dampfzuführungsrohre a verfehen. Er wird an feinem oberen 
Rande mittelft Schraubbolzen auf der horizontalen Baſis des gußeifer- 
nen Bügels LL befeftigt, welcher felbft wieder auf einem ftarfen 
hölzernen Unterbaue N ruht und unterwärts durch zwei hohe Rippen 
wie k verftärft ift. F ift der Dampflolben; B die Kolbenftange, ein 
fchwerer maffiver Zylinder von Gußeiſen, deſſen Gewicht das Nieder- 
finlen des Kolbens befördert fobald der Dampf unter dieſem abgeleitet 
wird. Die Steuerung (die Regierung des Dampffchiebers) gefchieht 
von einem Arbeiter mit der Hand. Der Schieber c ift zu dieſem 
Behufe an einer langen ſenkrechten Eifenftange D angebracht, melde 
durch die Stopfblihfe der Dampflammer geht, weiter oben fid) gabel« 
förmig theilt um den Balancier H durchzulaſſen, und endlich mit 
Scharnier an bem langen Hebel E hängt. Diefer letztere hat feinen 
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Drehpunkt in d zwiſchen zwei krummen Winkelarmen wie g, welche 
an der Senkrechtführung G feſtgeſchranbt ſind. Ein Gewicht f am 
furzen Arme bes Hebels ftrebt beftändig die Etange D zu heben mb 
hält folglich, fo lange alles ſich felbft überlaffen bleibt, den Dampf⸗ 
ſchieber ce in feiner höchſten Stellung, wo er den Dampf vom Zylinder 
abjperrt. Am Ende des langen SHebelarme® aber befindet ſich eine 
biinne Stange e mit Handgriff; zieht der die Mafchine bedienende 
Arbeiter diefe Stange nieber, fo gelangt hierdurh der Schieber u 
ber tieferen Stellung, welche er in ber Abbiltung einnimmt, der Danıpf 
tritt aus der Kammer C in den Zulmber A und hebt ven Kolben F 
empor. Um ven Dampfweg mehr oder weniger zu öffnen, wird bem 
Niedergange des Hebeld E eine engere ober weitere Grenze ge 
fett, indem man durch eins ober das andere der Löcher in ber 
Gabel 1 einen eifernen Zapfen m fcdhiebt, welcher als Aufbalter 
wirkt. 

Das obere Ende der Kolbenftange B hängt mittelft zweier Ber 
bindungsplatten wie h fcharnierartig mit dem großen fchmiebeifernen 
Hebel H zufammen; die Achſe z, weldhe durch die Kolbenftange und 
bie Platten h geht, ift beiberfeitig verlängert und trägt an ihren Enden 
zwer in Leitungen G auf und nievergehende Friftionsrollen. Die nie 
artig gebogene Geftalt des um i drehbaren Balancierd H iſt unmelent- 
Ih und würde vermieden fein, wenn man den Dampfzylinver höher 
geftellt hätte. Die Lenkſtange I, melde da® Ende von H mit dem 
Krummzapfen J verbindet, ertheilt der Welle des letzteren und alje 
ben Darauf figenden zwei gleihen Schwungrädern K (an jedem Ende 
der Welle eins) eine abfegende oder wiederkehrende Drehung. Die 
Kränze diefer Schwungräder find nicht ringsum maſſiv, fondern fall 
auf die Hälfte des Umkreiſes ausgehöhlt, haben alfo eine ſchwere und 
eine leichte Seite. Dadurch kommt e8, daß in dem Augenklide, wo 
der Srummzapfen J nad) uuten fteht und ver Danıpffolben F ben 
tiefften Stand einnimmt, die Schwungräder fein Beftreben haben tie 
Bewegung fortzufegen; fie würben fonft den Kolben fogleich wieder 
heben und den Schneidſtempel herabtreiben, während doch im Gegen 
theile nöthig ift, daß der Stempel oben und in Ruhe bleibe bis man 
das Bley verfcheben und zum nächſten Schnitte bereit gelegt hat. Der 
Zwed und die Wirkung diefer eigenthümlich befchaffenen Schwungräder 
ft: den Lauf des Tampflolbens zu begrenzen, den tobten Punkt in 
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feiner Bewegung zu überwinden und ben Niedergang zu beſchleunigen; 
ein wenig können fie auch bazu helfen, die Wirkung bes Schneidſtem⸗ 
pels zu unterflügen, denn es fängt (wie fi) bald zeigen wird) ber 
Stempel nicht fogleih in dem Augenblide an zu fehneiden, wo das 
Auffteigen des Kolbens beginnt. 

Der Balancier H bat, wie ſchon erwähnt, feinen Drehpunft in i, 
wojelbft ein ftarfer fchmiebeiferner Zapfen durch ihn fowie durch bie 
Wangen des Bügels L geht. Des legteren horizontal herausſpringender 
Kopf n bildet nebft dem vworgefchraubten Stüde o die Führung für 
den zylindriſchen jchmiebeifernen Schieber M, in weldem unten ber 
Schneidſtempel q ftedt. Die Dlatrize ift, wie man aus ber Zeichnung 
ertennt, in einen fchmiebeifernen Muff t eingefegt und darin mittelft 
Stellſchrauben befeitigt, der Muff jelbft aber ruht in einer ausgebohrten 
Deffnung von L, unterhalb welcher ein fchräger Kanal s im Sodel 
N vie abfallenden Blechſcheiben (Pugen) durchläßt. Zwei längliche 
eiferne Ringe wie p verbinden oben den Schieber M mit dem kurzen 
Arme des Balanciers H, wodurd die Hebung des Schiebers beim 
Niedergange des Dampflolbens erfolg. Dagegen legt fidy bei ver 
entgegengefegten Bewegung, aljo wenn ber Schnitt bewirkt werben 
fol, das Ende des Balanciers direft auf ven Schieber. Dies erfolgt 
(zufolge des Spielraumd, weldyen die Länge der Ringe p barbietet) 
erft in einem Augenblide, wo der auffteigende Danıpflolten ungefähr 
die Hälfte feines Weges zurücgelegt hat. Während ver bis bahın 
verflofjenen Zeit haben die Schwungräber in ihrer Umdrehung nady ber 
Richtung bes Pfeils ſchon einen entfprechenden Bogen durchlaufen, und 
beginnt nun das Eindringen des Schneibftempel® in das Blech, fo 
unterſtützt das Beharrungsvermögen der Schwungmaſſen deſſen Wir- 
kung. (Bergl. oben.) ' Eine auf L angeſchraubte Gabel u hält das 
in Arbeit genommene Blech v dermaßen nieder, daß ed dem aufitei- 
genden Schueidſtempel nicht folgen kann, biefer vielmehr fi aus dem 
eben gemachten Loche ziehen muß. 


* Im der treu nad) dem Originale wiebergegebenen Zeichnung fcheint ein 
Fehler rüdfichtlich der Stellung bes Krummzapfens J zu fein. Der Krumm- 
zapfen darf nicht ſenkrecht nach unten ftehen zu ber Zeit, wo der Dampflolben 
feinen tiefften Stand einnimmt; denn alsdann wilrde die Lenfftange I nicht im 
Etande fein, beim beginnenden Steigen des Kolbens von biefem tobten Puntte 
aus bie Drehung des Krummzapfens einzuleiten. 
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Die Dampfkeſſelbleche, in welchen mit der gegenwärtigen Maſchine 
die Nietlöcher hervorgebracht werden, haben ſelten mehr als 16 
Millimeter Dicke, und der Durchmeſſer der Löcher ſteigt meiſt nicht 
über 18 Millimeter; doch find mit eben dieſer Maſchine auch ſchon 
23 Millimeter große Löcher in 25 Millimeter didem Eiſen gefchnitten 
worden. Bei der Arbeit halten und ſchieben zwei Perfonen vie Blech 
tafel; eine dritte zieht, wenn ber vorgezeichnete Punkt richtig unter ben 
Schneidſtempel gebradt ift, an der Stange e und bringt dadurch ben 
Hebel E in die horizontale Page, melde die Abbildung barftellt; ter 
Dampffchieber c ift hierbei niebergegangen, der Dampf firömt in ben 
Zylinder A unter den Kolben F und treibt legteren in die Höhe, 
wovon das Herabgehen des Schiebers M die Folge ift. Das Loslaflen 
der Stange e hemmt den Dampfzufluß und fegt die Mafchine in Ruhe, 
indem bei dem vom Gegengewichte f veranlaßten Auffteigen des Dampf 
ſchiebers der Dampf aus dem Zylinder abzieht, der Luftdruck und das 
Eigengewicht der dicken Kolbenftange B den Kolben rafch hinabtreiben 
und die Schwungräber, nachdem fie fich zurüdgebreht haben, fogleih 
ſtillſtehen, weil die fchwere Hälfte ihres Kranzes jegt unten ift. 

Sehr oft verbindet man große Durchfchnitte, welche zum Lochen 
der Kefielbleche dienen, mit einer Schere zum Schneiden derartiger 
Platten; einige der bereits angeführten Beifpiele find von dieſer Art, 
Weiteres über folhe Kombinationen fol im Artikel Schere (biefer 
Supplemente) vorkommen. 

Zur Berechnung der zum Lochen mittelft des Durchſchnitts erfor 
verlihen Kraft fehlt es noch faft ganz an genügenden Grundlagen. 
Es ift die fogenannte Abſcherungsfeſtigkeit, melde hier, fo wie 
bei dein Schneiden mit Scheren und beim Querabreifen von Bolzen 
oder Nieten in ihren Pöchern in Anfpruch genommen wirb: und beren 
Größe, F, ift auszufprechen durch die Pfundezahl einer Belaftung, melde 
auf den Schneidftempel drüden müßte um vermittelft dieſes Druckes 
das Durdyfchneiden des Loches zu bewirken. Für ten einzelnen Fall 
muß F fi) nady der Art des Metalles richten und zugleich im geraden 
Berbältniffe mit der Größe der zylindrifchen Trennungsfläche ftehen, 
welche gleich dem Umfange des Loches multiplizirt mit ber Blechdicke 
if. Kreisrunde Geftalt der Löcher vorausgefegt, hat man demnach 

F=D.n.d. f, 
worin D den Durchmeffer des Loches, d die Dide des Bleches, f die 
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Abſcherungsfeſtigkeit der Flächeneinheit bezeichnet. Wird F in Zoll⸗ 
pfunden (zu 500 Gramm), D und d in rheinlänbifhen Zollen, f in 
Zollpfunden auf 1 rheinländiſchen Quadratzoll ausgebrüdt; fo ſchwankt, 
nad) einigen hierüber vorhandenen direkten (in England gemachten) 
Beobachtungen der Werth von f 

für Eiſenblech zwiſchen 43000 und 66600, 

„ SKupferbieh „ 28400 „ 33000; 
als Mittelgahlen wären etwa folgende anzımehmen: 

für Eiienbled . . . . „. f= 55000 

„ Kupfebleh. . . . „. f= 30000 
ferner, nah Morin, 

für Schmiebeifen in dunkler Glühhige. f = 11200 
„ Bei . 2 2 2 2 een... fz= 5800. 
Während der Schueidſtempel des Durchſchnitts feinen Weg durch 

die Blechdicke zurüdlegt, nimmt der demfelben ſich darbietende Wider⸗ 
ftand fort und fort ab: im Anfange tritt der Widerftand = F auf, 
weil der Metallzufammenhang auf der ganzen (fünftigen) Lochwand 
vorhanden ift; für jeden fpätern Augenblid bleibt eine deſto niebrigere 
Ringfläche noch abzufcheren, je tiefer der Stempel bereitö eingedrungen 
ft; endlih wird der Widerftand — Null in dem Momente, wo ber 
Stempel gänzlich durchdringt und der losgetrennte Puten abfällt. 
Sofern nun eine gleichbleibenve Kraft den Stempel treibt, wird bie 
Geſchwindigkeit des letzteren fi) im umgefehrten Berhältniffe der flu- 
fenweife abnehmenven Wiberflände ändern; der Gejammterfolg ift aber 
jedenfalls fo, als ob ein gleichbleibender Widerſtand —= '/, F von An« 
fang bis zu Ende des Schnittes Statt gefunden hätte, db. h. bie 
mechaniſche Arbeit L beim Schneiben des Loches ergibt fi (als 
das Produkt des Widerſtandes in den durchlaufenen Weg d) 





ı-E d- D.r.d.f.d 
_D.a.d f 
92 


oder nah Divifion dur 12, um den Weg in Fußen (ftatt wie bis⸗ 
ber in Zollen), mithin die Arbeit in Fußpfunden auszubräden, 
L- D.a.d?’?.f 
24 
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Da eine konſtante Größe = — — 0,1309, fo kann 
man dem Ausdrucke auch folgende Form geben: 
L = 0,1309 f. D. d⸗ 
oder L=W.D.d: 
fofern man 0,1309.f= W fest. 

Multiplizirt man die oben aufgeftellten Mittelmerthe von f ſämmt⸗ 

(ih mit 0,1309, fo ergibt fid) 
für Eifenbleh, kalt . . . . . W = 7200 
" n bunfelroth glühenn. W = 1466 
„ SKupferbleh, ft. . . . . W = 3927 
„ DBleiplatten, », - > 2 2 ..W= 759. 

Die mehanifche Arbeit für eine Selunde, = M, wir 
gefunden wenn man L durd die (in Sekunden ausgebrüdte) Zeit t 
bividirt, welche Über dem Durchgange des Schneivftempels durch die 

2 
Blechdicke d verfließt; d.h. M= * = and, Erfahrungs 
mäßig ift beim Lochen dicker Platten eine zwedmäßige Gefchwinbigfeit 
des Schneidftenpeld die von 1,5 Zoll auf 1 Sekunde, wonach z. 2. 
1 





für 1 Blechdicke t = 5 > 2, 

0,75 
" ve " 1= 15 = 7 
0,5 Ä 
un ha“ n t * 15 ="; 

0,25 
n /“ " t= 15 — fs 

d 
allgemein: t = 5 
Daher wird, unter Feſtſetzung der gedachten Stempelgeſchwindigkeit, 
2 
M— md — W.D.d.15 
15 


Bei Heineren Durchſchnitten, die in pünnem Bleche arbeiten, wird 
man ber Regel nach die Gefchwinbigfeit des Stempels bebeutend geringer 
nehmen, um an Betrieböfraft zu fparen, während doch Die angemelfene 
Anzahl Schnitte pro Minute (30 bis 60) gemacht werden Tann. 
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Endlich findet man — die Größe einer Pferdekraft zu 75 Se 
“ Inmben- Kilogramm - Meter — 478 Sekunden» Fußpfumb angenommen 
— bie Anzahl der Pferbefräfte, N, welche der Durchſchnitt im gege- 
benen Falle durch feine Nutarbeit konſumirt (alfo ohne Rückſicht auf 
die Nebenwiberftände), 
N- M __W.D.d.15 
48° 478 " 

Hiernach würde beifpielmeife das Schneiden eines 0,8 Zoll großen 
Loches in 0,4 Zoll dickem Eiſenbleche 
200 X 0,8 x 0,4 x 18 er 0,4 x 1,5 — en — 7,2 Pferdekräfte erfordern; 
und das Schneiden 1zölliger Löcher in 1 Zoll diden Eifenplatten 
1200 x 1 x 1x 15 zZ 1 x 1,5 — 22,6 Pferberäfte. 

Berringerte man die Geſchwindigkeit des Stempel auf 1 Zoll 
pro Selunde, fo würden im erften Falle 4,8 und im zweiten 15,1 Pfer- 
befräfte genügen. Dergleihen Berechnungen, wie man fie mittelft der 
obigen Formeln beliebig anftelen Tann, find bis jegt nicht durch direkte 
dynamometriſche Meſſungen kontrolirt; ihre Reſultate können mit großer 
Wahrſcheinlichkeit als zu hoch angefehen werben, wovon der Grund 
. vermuthli in ungenauer Beftimmung ver Teftigleits » Koeffizienten 
liegen wird. 

Bon eigenthümlich gebauten Durchfchnitten zur Anfertigung befon- 
derer Gegenftände mögen zum Schluß einige namhaft gemacht werben. 
Diejenigen zum Ausſchneiden der Zähne an den Sägenblättern find 
in der Technologifchen Encyklopädie, Bd. XII ©. 164, 166, 169, 174 
vorgefommen. Zur Fabrikation der Kleiverhafen und dazu gehörigen 
Defen aus Meſſingblech ift eine hierher gehörige Maſchine von Hue 
in Paris (Description des machines et proc&des pour lesquels des 
Brevets d’invention ont &t& pris sous le regime de la roi de 
1844, Tome V. p. 145.) und eine andere von Corſſen in Berlin 
(Berhandlungen des Vereins für Gewerbfleiß in Preußen, 23. Jahrg. 
1854, ©. 63) erfunden worden. Antig in Paris baute zum Lochen 
dünner Eifenbledhe, um die Siebe für Kornreinigungsmafchinen berzu- 
ſtellen, einen Apparat mit der Eigenthümlichkeit, Daß die Löcher durch⸗ 
geftochen, alfo keine Putzen abgefondert werben (f. Bulletin de la 
societ& d’Encouragement, XXX. Annee 1831, p. 162 und daraus 
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in Dingler's Polytechn. Journ. Bd. 41, ©. 250) Die Blechtafel 
iſt rund um einen ſtehenden Holzzylinder gebogen und auf bemfelben 
feftgenagelt; die Achſe dieſes Zylinders trägt auf ihrer Verlängerung 
Schraubengewinde und ſchraubt fi langſam fort, indem eine horizon⸗ 
tale auf ihrem Rande fternartig mit den zugefpisten Punzen befebte, 
durch Kurbel und Zahnräber gebrehte Scheibe die Köcher ſticht und 
vermöge des Eingriffs in bie legteren den Zylinder zur Umdrehung 
nötbigt. Die Löcher entftehen alfo nach dem Laufe einer Schrauben 
linie und erfcheinen auf der abgenommenen und wieder flachgerichteten 
Platte in Reihen angeorbnet. 
8. Karmarſch. 


Dynamometer. 
(8b. IV. ©. 496.) 

Diefe Inftrumente Haben im Laufe ver Zeit vielfache und weient- 
liche Umgeftaltungen und Berbefjerungen erhalten, welde Schritt für 
Schritt den Bebürfniffen ter im Mafchinenmefen fi) kundgebenden 
höheren Anforberungen folgten. 

Die heut zu Tage zum Mefjen der angewenbeten Kräfte und ber 
dadurch bewirkten Arbeitsleiftungen bei Motoren und Werkzeug oder 
Arbeitsmafchinen im Gebrauche befindlihen Dynamometer können in 
zwei Hauptflaffen gebracht werben; nämlich: 

1. Hauptllafie: Dynamometer mit dir ekter Meffung, 

2. Hauptllaffe: Dynamometer mit indirefter Meffung. 

Die Dynamometer der erften Klaſſe mefjen die Kraftäußerung, 
reip. Arbeitsleiftung durch birelte Verbindung mit dem Motor oder 
mit der Arbeitsmafchine, während ber gewöhnlichen ArbeitSverrichtung 
der genannten Mafchinen und ohne biefelben aus dem Zufammenhange 
mit einem vorhandenen Komplere von andern Mafchinen zu bringen; 
wenn nicht etwa befonbere Zwede durch die Trennung ber Mafchinen 
erzielt werben ſollen. 

Hierher gehören alle Dynamometer, welche Zug- ober Druckkräfte 
meſſen; alfo bie Dynamometer zum Mefien ver Kräfte und Arbeit . 
leiftungen bei Fortihaffung von Laften und zu landwirthſchaftlichen 
Sweden. ferner gehören hierher die zahlreichen Dynamometer für Ar 
beitömafchinen mit rotirender Bewegung und bie für Dampfme 
ſchinen. 
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Die Dynamometer der zweiten Klaſſe mefjen emen künſtlichen 
Wiberſtand, reſp. die von demſelben konſumirte Arbeitsleiftung. Diefer 
Widerſtand oder die zur Befiegung besfelben nöthige Arbeitsleiftung 
wird ter aufgewenbeten Kraftänßerung, reſp. Arbeitsleiftung, genau 
proportional gemacht. Bei der Anwendung diefer Dynamometer muß 
der Motor außer Kommunikation mit den zu betreibenden Mafchinen 
gejegt werben. 

In dieſe Klaſſe gehören alle Brems- Dynamometer und alle jene 
Dynamometer, weldhe einen felhen Widerſtand meflen, der burd) 
Reibung oder Hebung von Gewichten erzeugt wird. Sie eignen ſich 
vorzugsweife nur zur Meffung der Kräfte, reſp. Arbeitsleiftungen bei 
Motoren mit rotirender Bewegung. Weniger zwedmäßig find fie für 
Arbeitsmaſchinen anzuwenden, 


I. Klaſſe: Dynamometer mit direlter Meffung. 


Die Kraftäußerungen geſchehen durch Zug oder Drud und bei 
den meiften inbuftriellen Maſchinen fogar mit veränberlicher Iutenfität. 
Dabei werben die Angriffspunfte ver Kräfte entweber in fortfchreitenve 
oder in drehende Bewegung geſetzt, ſobald die Kräfte mechanifche Ar- 
beit8leiftungen verrichten follen. Die Intenfitäten ver Kräfte und ber 
Weg ihrer Angriffspunfte find die nothwendigen Beftimmungsftüde zur 
Berechnung der verrichteten Arbeitsleiftungen. Die Dynamometer haben 
num den Zwed, diefe Beftimmungsftüde anzugeben. 

Die Intenfitätsbeftimmungen des Zuges oder Drudes einer Kraft 
gefchehen befanntlich durch Gleichgewichtsherftellung mit fchmeren Kör⸗ 
pern (Gewichten) oder mit ben innern Sräften elaftifcher Körper 
(Bedemn). 

Bei den Gleichgewichtäherftellungen durch Gewichte bedient man 
fih der gleiharmigen oder der ungleicharmigen Wage in den ver« 
ſchiedenſten Anorbnungen, und e3 gehören aljo dieſe Inſtrumente 
ebenfalls zu den Dynamometern. Ste werben aber bier nicht weiter 
berüdfichtiget. 

Bei den Gleichgewichtöherftellungen durch elaftifche Körper wird 
durchweg die Stahlfever in ben verſchiedenſten Formen und Anord⸗ 
nungen zur Anwenbung gebradht. Sie wird als Ringfever, als Schrau⸗ 
benfpiralfever, als Schnedenfever und ale Blattfeder angewendet. Die 
Sormmeränberungen, welche viefe Federn durch Zug ober Drud 
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erleiden, und die ſelbſtverſtändlich noch innerhalb der volllommenen Ela⸗ 
ſtizitärsgrenze des Materials bleiben müfjen, geben indirekt durch ben 
Grad der Zufammendrädung ober Ausvehnung bie Intenfitäten bes 
zu mefjenden Zuges oder Drudes an. Die betreffenden Formwerän⸗ 
derungen werben mittelft eines Zeigers an einer paſſend angebrachten 
Stale fihtbar gemacht und die Adjuſtirung diefer Stala durch befannte 
Zug- oder Drudfräfte (Anhängung von Gewichten) bewerfftelliget, fo 
daß die Anzeigen auf ber Skale fofort die Intenfität des wirkfamen 
Drudes oder Zugs ablefen laſſen. 

Die Meflung der Umtenfität des Zuges oder Drudes mittelft 
Gewichten kann nur in jenen Fällen mit Vortheil angewendet werben, 
wo die Zug- ober Druckkraft während ihrer Wirkung gar nicht ober 
nur wenig in ihrer Intenfität variirt. Bei hänfigen, oft raſch aufeinan- 
ber folgenden und beventenden Veränderungen in ben Intenſitäten ber 
wirkenden Kräfte ift die Meſſung mit Gewichten ſchon umftändlich und 
mehr ober weniger unficher,, daher nur die Meſſung mittelft Federn 
zuläffig ; weshalb aud die Feder -Dynamometer am zahlreichften zur 
Anwendung gekommen find. 

Da nun die Beobachtungen der Variationen in den Intenfitäten 
der Zug- oder Drudfräfte bei der gewöhnlichen Zeigereinrichtung ober 
auch bei Wagen unbequem und ungenau oder gar nidht ausführbar 
find, fo gelangte man bald dahin, die Dynamometer zur Selbftauf- 
zeichnung der Intenfitäten einznrichten. Diefe Selbflaufzeihnung ober 
graphiſche Darftellung ver Intenfitäten der Zug- oder Drudfräfte wirb 
gewöhnlich durch einen zeichnenden Stift auf Papier-Scheiben ober Strei- 
fen bewirft. 

Die betreffenden Einrichtungen find fehr verfchieben und abhängig 
theild von den Intenſitätsvariationen, theild von der Dauer ber Zeit, 
während welcher bie Aufzeichnung gefchehen fol, theils von der Art 
ber Bewegung, welche die Angriffspunfte ver Kräfte befiten. In fehr 
vielen Fällen kommen periobifche oder rotirende Bewegungen vor, bie 
fi) regelmäßig und in gleichen Zeitinternallen wieberholen, und bann 
begnügt man ji, nur die Intenfitätsvariationen während der Dauer 
einer Periode oder Umdrehung aufzuzeichnen. Die Führung bes zeich⸗ 
nenden Stiftes geſchieht allemal durch einen Mechanismus, welcher 
feine Bewegung durch jene des Zeigerapparates erhält, ober ſogar flatt 
vesfelben angeorbnet if. Die Bewegung des Stiftes iſt daher ben 
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Gleichgewichtsſtellungen der beanfpruchten Federn ober Gewichten kor⸗ 
refpondirend. Die Spuren bes zeichnenden Stiftes werden auf Papier- 
Scheiben over Streifen aufgenommen, welche auf paſſenden Unterlagen 
dem Stifte dargeboten werben. 

Um nun die Berzeihnung der Intenfitäten für. die Dauer einer 
Periode oder einer Umbrehung, oder während ber ganzen Zeit ber 
Thätigleitsänßerung ver Kräfte zu bewirken, gibt man dem Papiere 
o8zillirende ober rotirende ober fortfchreitenve Bewegung. Diefe Be 
wegungen des Papieres werben auf verfchiebene Weife durch geeignete 
Mechanismen erzeugt; entweder direkt durch die Verbindung mit ber 
Bewegung des Angriffspunftes der Kräfte, ober durch ein befonberes 
Uhrwerk, welchem ein möglichft gleihförmiger Gang gegeben wirb. 

Die fo verzeichneten Spuren geben die Imtenfitäts- oder Kraft⸗ 
furven und ein überfichtlihes Bild der Imtenfitätsvariationen ber 
Kräfte. Bei rotirender ober oSzillirender Bewegung des Papieres wird 
die Kraftkurve eine gefchloffene Kurve varftellen, die auch nah Um⸗ 
flänben in eine Kreislinie, refp. gerade Linie übergehen fann. Wenn 
die Imtenfitätsvariationen in den einzelnen Perioven oder Umbrehungen 
genan biefelben find, fo werben die ihnen entfprechenten Kraftkurven 
fi) genau decken, fonft aber begreifliher Weiſe ſich untereinander ver 
fhlingen ımb oft nur mit Schwierigkeit die Auffindung einer mittleren 
Kraftkurve zulafien. Bei fortfchreitender Bewegung des Papiers wirb 
die Kraftkurve als zufammenhängenve Kurve, die aber nicht gefchloflen 
iſt, ſich darftellen und in allen Fällen eine viel deutlichere Anfchauung 
ber Beränberungen ver Intenfitäten gewähren; daher biefe Aufzeichnung 
bei genauen Unterfuchungen jeberzeit vorgezogen wird. 

Diefe Kraftlurven bieten nicht nur das Mittel dar, bie Kraft- 
äußerungen bei verfchievenen Verfuchen zu vergleichen, fontern auch bie 
mittleren Werthe der Intenfitäten aufzufinden und überhanpt alle Er⸗ 
ſcheinungen ber Kraftäußerungen mit ven begleitenden Umftänven in 
Betracht zu ziehen. 

Um biefe verfchiedenen Benugungen ber Kraftlurven möglichft 
leicht ausführbar zu machen, wird ſchon in ben meiften Fällen das 
Zeichenpapier vorbereitet over aber auch die nöthige Vorbereitung durch 
beſondere Einrichtungen, die mit bem eigentlichen Zeichenapparate ver- 
bunden find, während ber Darftellung ber Kraftkurve vorgenommen. 
Die Vorbereitung des Zeichenpapiers befteht einfach darin, daß basfelbe 
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mit einem paſſenden Koordinatenſyſtem verſehen wird. Für fortſchrei⸗ 
tende und oszillirende Bewegung des Zeichenpapiers wird ein recht⸗ 
winkliges, für drehende Bewegung ein Polarkoordinatenſyſtem gewählt. 
Die Abſeiſſenachſe oder bie ſogenannte Nulllinie bezeichnet die 
Orte des Zeichenſtiftes für die Ruhelage desſelben, in welche er ſich 
ſofort begibt, wenn weder Druck⸗ noch Zugkräfte auf das Dynamometer 
einwirken. Das Zeichenpapier muß daher im Apparat richtig befeſtiget 
und geführt werden, ſo daß allemal in der Ruhelage des Stiftes ſeine 
zeichnende Spitze genau in bie gezogene Abſeiſſenachſe ſich eiuſtellt. 
Parallel zur Abſciſſenachſe werden in angemeſſenen Abſtänden parallele 
Linien gezogen, welche die fortlaufenden Theilſtriche der Kraftſkale re⸗ 
präſentiren, deren Intervalle vorher durch Verſuche feſtgeſtellt ſind. 
Der Zug der Kraftkurve zwiſchen dieſen Parallelen läßt die Intenſität 
des Zuges oder Druckes erfennen. Dieſe Abſciſſenachſe muß zweckmäßig 
gewählt werden, um alle Zug⸗ und Druckäußerungen anſchaulich zu 
erhalten; daher man z. B. bei den Dynamometern für Dampfmaſchinen 
bie Abſcifſen- oder Nullachſe zwiſchen die Parallelen hineinlegt, um 
bie Prefiungen des Dampfes auf den Kolben, über und unter bem 
Atmofphärendrude fogleich auch graphifch abgeſchieden und überſichtlich 
zu haben, Die Orbinaten ftehen rechtwinklig auf die Abfciffenachfe und 
werben ebenfalls parallel unter ſich in gewiffen Abſtänden gezogen, 
theils um das Geſchäft der Intenfitätöbeftimmung der Kraftlurne zu 
erleichtern, theils um die Intenfitäten für beftimmte Intervalle der Zeit 
oder des Weges genau zu erhalten. Die Länge der Orbinaten über 
oder unter der Nulllinie gibt die Intenfität an. 

Die Schwierigkeiten, das fo vorbereitete Papier richtig im Zeichen 
apparate zu befeftigen und ftets ficher zu führen, haben Beranlafjung 
gegeben, die Yeltftelung und Zeichnung des pafjenden Koorbinaten 
ſyſtemes auf dem Zeichenpapiere erft während der Zeichnung der Kraft 
furve auszuführen. Zu dem Ende wird ein zweiter Zeichenftift ange 
ordnet, deſſen Spite die ebenbezeichnete Ruhelage des Kraftkurven⸗ 
zeichenftiftes fortwährenp marfirt: entweber ſogleich als gerade Linie, 
welche alsdann die wahre und richtige Abfciffenachfe oder Nulllinie 
angibt, oder nur durch Einftehen einzelner Punkte verjelben in paflen- 
ben Intervallen. Nach beendigter Aufzeichnung der Kraftlurve wird 
alsdann nad) den Andeutungen des zweiten Stiftes das Koordinaten⸗ 
ſyſtem in erforberliher Weife aufgetragen. 
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Wenn bie Aufzeichnung der SKraftlurve auf einer Papierfcheibe 
mit rotirender Bewegung gefchieht, fo wird zur Unterfuhung ber 
Kraftkurve ein Polarkoordinatenſyſtem angewendet, deſſen Imtenfitäts- 
flale ans konzentriſchen Streifen befteht. Nach Umſtänden wird eutweder 
der Mittelpunkt diefer Sreife als der Drt für bie Ruhelage des Kraft 
kurvenſtiftes, over ein paflenver Tonzentrifcher Kreis gewählt, welcher 
alsdann die Nulllinie varftellt. Die Orbinaten find Radien, die nach 
dem Mittelpumkte der Eonzentrifchen Kreiſe lanfen und in beftimmten 
Abftänden gezogen werben. Es verfteht fih von felbft, daß bei ber 
Befeftigung und Bewegung ber fo vorbereiteten Papierjcheibe oder bei 
ber Feſtlegung der Nulllinie, vefp. des Nullpunktes, das oben beichrie- 
bene Berfahren einzuhalten ift. 

Die Berzeihnung der Kraftkurven bebingt allemal eine angemef- 
fene Bewegung des Zeichenpapieres, auf welchem fich dieſelbe darftellen 
fol. Wie fchon früher bemerkt, wird dieſe Bewegung entweber un- 
mittelbar durch die Bewegung der Angriffspunfte der Kräfte, ober 
burd einen felbftthätigen Bewegungsapparat (Uhrwerk) vermittelt. Die 
zuerft angeführte Bewegungsübertragung gibt das einfachſte Mittel an 
die Hand, den Weg der Angriffspunfte für die Dauer ber Beobach- 
tung zu notiren. Dies gefchieht entweder fofort auf dem Zeichenpapiere, 
indem man bie Länge der Abfciffenachfe dem zurüdgelegten Wege pro« 
portional macht, oder es werben diefe Wege aus der Zahl der ftatt- 
gefundenen Schwingungen, Umpbrehungen ꝛc. berechnet, indem legtere 
an einem Zählapparate abgelefen werben. 

Geſchieht aber die Bewegungsübertragung durch ein felbftthätiges 
Triebwerk, fo muß der Weg der Angriffepunfte aus den Notirungen 
eines Zählapparates oder aus den Zeitanzeigen eines Chronometer- 
werfes abgeleitet werben. Die Wirkungsweife und insbejondere bie 
Natur der Wege der Angriffspunfte der Kräfte, auch mohl noch be» 
fondere Umftände, entjcheiden für bie eine oder andere Vorrichtung. 
Dei fortfchreitender Bewegung der Angriffspunkte kommt fehr häufig 
ein beſonderes Triebwerk, reſp. Chronometerwerk, dagegen bei drehen⸗ 
der und oszillirender Bewegung diefe direft zur Bewegung des Zeichen- 
papieres in Anwendung. Manchmal kombinirt man beide Mittel. 

Aus den Ungaben der Imtenfitäten der Kräfte, welche aus ven 
Kraftlurven zu entnehmen find, und aus ben Wegen der Angriffe- 
punkte berechnet man nach befannten Regeln die Urbeitsleiftungen der 
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bewegenden Kräfte. Sind bie korreſpondirenden Wege der Angriffe 
punkte aus dem Koordinatenſyſtem der Kraftkurve ſofort gegeben, fo 
befteht vie Berechnung ber Arbeitsleiftung in einer geometriihen Auf 
gabe, nämlich ven Inhalt einer Figur zu berechnen, bie eingefchloffen 
ift von der Kraftlurve, von der Abfcifjen- oder Nullachfe und von zwei 
ſenkrechten Orbinaten; bei dem Polarloorbinatenfyften tritt die nöthige 
Modifikation en. Der Inhalt dieſer Figur vepräfentirt die Arbeits 
leiftung. Hierans kann man nun, wenn bie Kraftlurve nicht unmittelbar 
eine mittlere Kraft erkennen läßt, nad belannten Prinzipien ben mitt 
leren Werth der bewegenven Kraft ableiten ꝛc. 

Man ift aber bei den angezeigten Funktionen der Dynamometer 
nicht ftehen geblieben, fondern hat ihnen eine noch weitere Thätigfeit 
aufgebürbet, nämlich den Betrag der Arbeitsleiftung fofort an einem 
Zähl- oder Zeigerapparat nachzuweiſen, um das Rechnungsgefchäft zu 
erfparen. Diefen Apparat nennen die Franzoſen Totaliseur, deſſen 
Einrihtung und Wirkſamkeit im Nachftehenven erklärt werben fol. 

Ein dünnes Friktionsfcheibchen a von gehärtetem Stahl, an ber 
Peripherie ftumpffchneidig geformt und mit einer Drehachſe b verbunden, 
wird durch bie Lagerung dieſer Achfe b beftändig auf eine ebene Metall⸗ 
fcheibe oder Plattform c angepreft, wobei jedoch bie Drehbewegung 
der Achſe b und mithin auch die des Scheibchens a nicht beeinträchtigt 
werben darf. Die Plattform o ift ebenfalld an einer Welle d befeftigt, 
deren Achfe rechtwinklig im Mittelpunkte auf der freien ebenen Ober- 
fläche der Plattform c fteht. Diefe freie ebene Oberfläche, hinreichend 
raub gemacht, bleibt die beftändige Unterlage für das Scheibihen a, 
deſſen Achfe b parallel zur gevachten Unterlagsebene geftellt ift; fo daß 
alfo die mittlere Ebene des Scheibchens a inimer normal auf die Un- 
terlagsebene ber Plattform o gerichtet if. Die Längenrichtung ber 
Achſe b geht normal durd die Achfenrichtung von d oder in der Durch⸗ 
mefjerrichtung über ven Mittelpunkt der Plattform ce weg. Wird bie 
Plattform c durch eine Rotationsbemegung ihrer Adyfe d in Drehung 
gefeßt, jo wird das Friktionsfcheibchen a in Folge der Reibung am 
Umfange vesfelben und an ver ‘Plattform fefort ebenfalls Umdrehungen 
um feine Achje b machen. ‘Die drehende Bewegung des Scheibhens & 
fammt feiner Welle b wird begreiflicher Weife von der Größe bes 
Weges abhängen, welchen der Reibungspunft auf der Plattform zuräd- 
legt, wobei vorausgefegt wird, daß fein Gleiten oder Rutſchen des 
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Scheibchens a Statt finde. Iſt für einen Augenblid der Berlibrungs- 
punkt des Scheibchens a um die Diftanz 0 vom Mittelpunkt der Platt 
form entfernt und bewegt ſich biefelbe um einen fehr Heinen Dreb- 
winfel &, während bie Diftanz ꝙ unverändert bleibt, fo ift ver Weg 
bes Reibungspunktes px. Iſt ferner r der Halbmeſſer des Sceib- 
Gens und A ver korrefponbirende Drehwinkel, fo if: rd = ae 


zu fegen, woraus 9 = e. © folgt. Der Drehwinkel & wird 


nun in geeigneter Weife von der Bewegung des Angriffspunktes der 
zu mefjenden Kraft, dagegen tie Entfernung E von der Intenfität ber- 
felben abhängig gemacht. Iftalfo 0 = uP, worin / ein Koeffizient 
ift, der durch geeignete Berfuche am Imftrumente feftgeftellt wird, und 
P die Intenſität de8 Zuges oder Drudes barftellt, jo bat man 


PP = — Pe. Da nun a und r für ein beſtimmtes Inſtrument kon⸗ 


ftante Größen find, fo kann man E = m = Sonftante fegen und 


hat alsdann # = mPe,. Hat der Angriffspunft der zu mefjenden 
Kraft bei ver Arbeitsleiftung ven unendlich Heinen Weg 6 zurädgelegt, 
fo ift nad) Obigem g = n« zu feten, worin n der Koeffizient ift, 
welcher die Wbhängi- eit von @ und g gibt und für ein beftimmtes 
Inftrument auch konftant ift, daher wegen 
_ $ — s ‚—. 
o= F auch f=uP. und Ps = P: 

Po drückt num die, für den unentlid Heinen Weg g von P verridhtete 
Arbeitsleiftung aus, und dieſe ift, wie man fieht, dem Drehwinkel 2 
der Scheibe a over ber Welle b proportional. Man fieht alfo, daß 
die Summe dieſer Heinen Drehwinkel, welche mit ven elementaren 
Arbeitsleiftungen forrefpondiren, genau der Summe ver entwidelten 
Arbeitsleiftungen entfpridt. Die Summe der Drehwinkel ergibt fid 
ans den Umprehungen des Scheibchend a und ver Welle b und läßt 
fih durch eimen geeigneten Zählapparat notiren, fo dag man aljo 
ans ven Anzeigen des betreffenden Zeigerwerle8 am Zählapparate 
bie entwidelte Arbeitsleiftung in Zahlen ausgebrüdt hat. Für jedes 
Inſtrument diefer Art müſſen die Konftanten aus Berjuchen und aus 
dem geometrifchen Zuſammenhange ermittelt werben; alsdann geben bie 
Anzeigen des Inftrumentes und eine einfache Rechnung, die durch eine 
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beftimmte Wegſtrecke entwickelte Arbeitsleiſtung reſp. ven Effekt. In 
neneſter Zeit hat man vielfach Gebrauch von den Totaliſenrs gemacht, 
obwohl ihre Zuverläfſigkeit auf die Dauer nicht gewährleiſtet iſt und 
durch Kontrolverfuche von Zeit zu Zeit geprüft werben muß. 


D. Klaſſe: Dynamometer mit indirekter Meffung. 


Sie werben vorzugsweife für Motoren mit rotirender Bewegung 
und feltener für Arbeitsmajchinen angewendet. Die vom Motor auf 
bie rotirende Hauptwelle übertragene Leiftung wird durch einen Fünf» 
lichen Widerſtand konfumirt, und e8 muß zu biefem Zwede der Motor 
außer Kommunikation mit ber zu betreibenden Maſchine gefegt werben. 
Diefer künftlihe Widerftand muß nun jo bemeflen werben, daß ber 
Motor ohne bie zu betreibenden Mafchinen genau fo arbeitet, wie fonfl 
im Zufammenhange mit venfelben. Die durdy den künſtlichen Wider⸗ 
ftand fonfumirte Arbeitsleiftung wird berechnet und gibt dann die ge 
fuchte und vom Motor auf die Hauptwelle übertragene Arbeitsleiftung 
refp. den Effeft an. Man begreift leicht, wie man aud die Arbeit! 
leiftung reſp. den Effekt, welden eine Arbeitsmafchine bei ihrem Be 
triebe erfordert, meflen Tann. Nachdem nämlich die vom Motor auf 
bie Hauptwelle übertragene Arbeitsleiftung gemeffen ift, wird die Trans 
miffion bis zu der betreffenden Arbeitsmafchine und diefe jelbft mit ber 
Hauptwelle in Verbindung gebracht und alle davor oder dahinter lie 
genden Arbeitsmafchinen außer Eingriff gejegt. Die Arbeitsmafchine 
läßt man ihre gewöhnliche Arbeit verrichten und mißt neuerdings bie 
burh die Hauptwelle übertragene Arbeitsleiſtung. Der künſtliche 
MWiderftand wird nunmehr weniger Arbeit zu fonfumiren haben, alb 
ohne Transmiſſion und Arbeitsmaſchine. Die nun vom Wiberftand 
tonfunirte Arbeit wird berechnet und von dem zuerft gefundenen Re 
fultate in Abzug gebracht; fo gibt alsdann die Differenz offenbar bie 
von ber Transmiſſion und von der Arbeitsmaſchine beanfpruchte Ar 
beitsleiftung refp. Effeft an. Durch bejondere Rechnung reſp. Erperi 
ment fann aud die von der Transmiſſion beanfprucdhte Arbeitsleiftung 
gefunden werben, und dann hat man alle Daten, um bie zum Betriebe 
der Arbeitsmafchine nöthige Arbeitsleiftung zu finden. Solde Experi⸗ 
mente find aber zeitraubend und müſſen mit den nöthigen Borfichten 
angeftellt werden, um richtige Refultate zu geben. Auch erfordern fie 
beſondere Einrichtungen an den Transmiſſionen, damit bie gehörige 
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Abtrennung der Theile vorgenommen werben kann, was in vielen 
Fällen mit großen Schwierigfeiten verbunden ift, daher man, wie ſchou 
bemerkt, zur Meflung ver von Arbeitsmafchinen konſumirten Arbeits 
Teiftungen die Dynamometer der I. Kaffe zur Anwendung Bringt. 

Der kunſtliche Widerſtand, welcher die Arbeitsleiftung des Motors 
fonfumiren fol, wird durch eine entiprechende Reibung oder burd 
Hebung von Gewichten erzeugt. Bei Anwendung des Reibungswiber- 
finndes wird gewöhnlich auf der Hauptwelle eine Reibungsfcheibe be 
ſonders befeftigt, und zwar, theils um vie Hauptwelle zu fchonen, 
wenn fie auch fonft geeignet wäre, an ihrem Umfange die erforberliche 
Reibung zu erzeugen, theils weil in ven meiften Fällen der Umfang 
der Hauptmwelle zu Hein ift, um dieſer Reibung die gehörige Intenfität 
zu geben, und enblih, weil man fehr oft beabfichtigt, den betreffenden 
Apparat für Wellen von verſchiedenem Durchmeſſer zu benugen. 

Die Reibungsfcheibe wird daher gewöhnlich aus zwei Hälften zu⸗ 
fammengejegt, welche an der paffenden Stelle um bie Welle gelegt und 
alsdann durch Schrauben zur gefchloffenen ‚Scheibe vereinigt werben. 
Die Scheibe wird dann entweder durch Seile oder ftarfe Zentrir- 
fhranben auf der Hanptwelle unwandelbar befeftigt und nach ihrem 
abgebrehten Umfange zentrirt, fo daß fie um die Achfe der Hauptwelle 
rund läuft. Das Material der Reibungsfcheibe ift gewöhnlich Guß⸗ 
eifen. Die Reibung wird nun am Umfange dieſer Scheibe entweder 
durch Anpreffen von Holzflögen — die fogenannten Bremsbaden 
— bie genau nad, dem Umfange der Scheibe ausgefchnitten fein müſ⸗ 
fen und biefelbe auf einem hinreichenden Theile der Beripherie umgeben, 
oder durch Umlegen und Anziehen eines biegfamen Eiſenbandes 
(Bremsband, Bremsgurt) hervorgebradt. Nach Maßgabe des 
erforderlichen Reibungswiderftandes muß das Anpreſſen refp. Anziehen 
ber Bremsbaden oder des Bremsbandes vorgenommen werben, wozu 
im Allgemeinen Schraubenvorrichtungen am bequemften find. Bei 
einigen Borrichtungen mit Bremsband können auch Gewichte das Ans 
ziehen verrichten. 

Ein Haupterforderniß bei allen diefen Apparaten ift die Herbei⸗ 
führung eines möglihft konſtanten Reibungswiderſtandes, damit ber 
Gang der Hauptmwelle während des Experiments nicht duch Zittern 
alterirt werde und die Beobachtungen am Apparate möglichft ficher ge- 
macht werben können. Hierzu ift erforderlich die gehörige Juſtirung des 
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Apparates, geeignete Schmierung der Reibungsflächen und geſchickte 
Behandlung des Apparates beim Anziehen und Rüften der Bremsbacken 
ober bes Reibungsbandes. Damit die gewünfcte Reibung zwiſchen 
Reibungsfcheibe und Bremsbaden over Bremsband wirklich erzeugt 
mwerbe, müffen Ießtere feftgehalten werben, fo daß bie Meibungsfcheibe 
zwifchen dem Baden oder ver Gurte rotirt. Der entwidelte Reibunge 
wiberftand wirb num wieber durch Gleichgewichtöherftellung an Hebel 
oder Rolle mit Gewichten ober Federwagen gemeflen, und es geben 
biefe Daten die erforberlichen Elemente zur Berechnung ber konſumirten 
Ürbeitsleiftung an. Hierbei kann man auf verfchiebene Weife verfahren, 
und wirb hiernach die Einrichtung des Apparats getroffen. Selten und 
nur mehr bei Movell-Motoren ꝛc. wird bie Meffung ber durch bie 
rotirende Hauptwelle übertragenen Arbeitsleiftung mittelft Hebung von 
Gewichten bewirkt, indem man Rolle und Seil anorbnet und letzteres 
mit dem angehängten Gewicht aufwidelt. — 

Die Zahl ver ſowohl vorgefchlagenen als auch ausgeführten und 
angewenbeten Dynamometer ift fehr groß, und es muß bier auf bie 
betreffenden Schriften Bezug genommen werben, worin das Erforberliche 
zu finden iſt. Zunächſt ift anzuführen: Prechtls technologifche Enchlle⸗ 
päbie Bd. IV., der Artikel Dynamometer; dann allgemeine Maſchinen⸗ 
Encyflopädie von Dr. 3. A. Hülfe, II. Band, Artilel Bremöbyne- 
mometer; ferner: Lehrbuch der Ingenieur» und Maſchinenmechanil 
von 9. Weisbah, Band II., 3. Auflage; alsdann: Repertorium ber 
technischen Literatur vom Jahre 1823 bis inclufive 1853 von Dr. 
Schubarth. Insbeſondere enthalten die Jahrgänge von Dinglers 
polytehnifhem Journal und des polytechnifhen Centralblattes, Bes 
fchreibung und Zeichnung faft aller befannten Apparate. Sodam 
noch Bulletin de la societ& d’Encouragement und Bulletin de 
Mulhausen, welde die beften Zeichnungen der franzöſiſchen Dynamo⸗ 
meter enthalten. 

Aus diefer großen Zahl von Dynamometern find drei ber neueſten 
Konftruftionen zur fpeziellen Beſchreibung ausgewählt worben. Die 
Zeichnungen find auf Taf. 62 gegeben. 

Fig. 3, 4 und 5 zeigen Querſchnitt, Anjiht und Grunbriß bed 
totalifirenven Zugbynamemeterd von M. Clair (Bulletin de la societ£ 
d’Encouragement 1857); Fig. 1 und 2 das Dynamometer ven 
Hartig für Arbeitsmaichinen mit rotirenver Bewegung, im Querſchnit 
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und Aufriß (Polgtechnifches Centralblatt 1857); Fig. 6, 7 und 8 
das Bremsdynamometer von Francis (Zivil-Ingenieur 1856). 

1) Das totalifirende Zugbynamometer von M. Clair 
(Bulletin de la societ£ d’Encouragement 1857). 

M. Clair hat der bezeichneten Gejellichaft zwei Dynamometer zur 
Prüfung vorgelegt, welche beide in dem angeführten Journale beichrieben 
und gezeichnet find. Das eine ift für Zugfräfte bei Wägen, Pflügen ꝛc., 
das andere für drehende Kräfte bei Arbeitsmafchinen anzuwenden. 
Das erfte, fogenannte Zugbynamometer ift in Fig. 3, 4 und 5 dar⸗ 
geſtellt. Es unterjcheivet fiy von ähnlichen Apparaten dur die An⸗ 
wendung einer fogenannten Schnedenfever und durch feine fompenbiöfe 
Form, fo wie hinreichend folive Konftruftion. 

A Querbalken am Wagen over Pflug, an weldem das Dyna⸗ 
mometer befeftigt ift. 

B Das Gehäufe des Dynamometers, mit A durch ein ſtarkes 
Scharnier und Bolzen verbunden. 

C Der Dedel des Gehäufes, welcher auf vemfelben durch eine 
hinreichende Anzahl von Schrauben feftgehalten wird. In dem Ges 
häufe B liegt vie Schnedenfeder, die mit ihren äußerſten Windungen 
theil® auf dem vorfpringenden Dedelrande anſteht, theils zugleich in 
bie innere Höhlung des Gehäufes genau eingelegt if, um ber Feder 
fihere Lagerung zu gewähren. 

D Zugftange, mittelft Schraube und Mutter an ver Spige eder 
Mitte der Schnedenfever mit berfelben verbunden, fo daß ein Zug in 
der Richtung der Zugftange D ein Zuſammendrücken der Feder bewirkt. 

E Zughaken der Zugftange D, welche ihre Führung durd bie 
entfprechenden Definungen im Dedel C und in dem Rahmen a erhält; 
dieſer iſt feinerfeits am Gehäufe B befeftigt. 

a Rahmen. 

b Armftüd, mit der Zugftange D durch eine vohrförmige Hülſe 
und Schrauben verbunden. Die Hülfe bildet ſodann auf der Zugftange 
einen ringförmigen Anfag, welcher ven Auszug der Stange an dem 
Rahmen a begrenzt. 

e ein Käftchen, getragen von dem Arme b, in meldem bie Rei: 
bungsfcheibe x mit dem zugehörigen Mechanismus, um die Umdrehungen 
derfelben anzuzeigen, beherbergt ift; bildet ſonach einen heil bes 
Totaliſeurs. 
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d eine Feder, welche das Scheibchen r auf vie Plattform wie 
derdrückt. 

f die Plattform, deren Oberfläche hinreichend rauh gemacht iſt, 
um das Gleiten der Scheibe r zu verhüten. 

g die Welle der Plattform f; fie liegt in zwei Lagern, bie fid 
an den am Dedel C befeftigten Armen befinten. 

h Schnurfcheibe, am untern Ende der Welle g anfgefett, beren 
Rinne eine hinreichend feite Schnur aufnimmt, die von da ab weiter 
geführt wird nad einer paſſend gelegenen zweiten Schnurfcdeibe an 
einer der vrotirenden Achſen des Wagens oder Pfluges. Borausgefet 
nun, daß die betreffende Schnurführung richtig angeordnet ift und 
feine Gleitung der Schnur Statt finvet, fo wird die Schnurfceibe h 
mit ihrer Welle g und fomit auch die Plattform f eine ber fortfchrer 
tenden Bewegung bed Wagens korrefpondirende Drehung annehmen. 
Der Zotalifeur befteht nun aus der Plattform f, dem Reibungsfcheib- 
hen r und aus dem Zählapparat im Käftchen c. 

In der Zeichnung fteht die Reibungsſcheibe r genau in ber Mitte 
der Plattform,! fo daß der Berührungspunkt von r in der Achſe ber 
Welle g Liegt. Diefe Stellung des Scheibchens r entfpricht der Ruhe 
lage der Zugftange rejp. ver Schnedenfeber, wenn kein Zug ausgelkt 
wird. Es ift Har, daß in diefer Stellung, felbft wenn die Plattform 
in Bewegung ift, das Scheibchen r Feine Drehung machen wird, a 
der Berührungspunft feinen Weg befchreibt. Sobald aber Zug auf 
geübt, fonach die Feder zufammengebrüdt und die Zugftange aus dem 
Gehäufe gezogen wird, bewegt ſich mit der Zugflange der Arm b und 
das Scheibchen r nach rechts, korreſpondirend der Intenfität der aus⸗ 
geübten Zugfraft. Findet nun zugleich eine fortfchreitende Bewegung 
des Wagens Statt, wird alfo eine mechanifche Arbeit verrichtet, fo dreht 
fi die Plattform, und das Scheiben r beichreibt in Folge der Be 
rührung mit ber Plattform an ihrem Umfange einen entfprechenben 
Weg, welher durch die Umdrehungen bes Zeigerwerfes im Käſtchen 
notirt wird. Diefe Umdrehungen geben, wie bereits früher gezeigt ift, 
in Zahlen einen Ausdruck an, welchem bie burdy eine gegebene Weg—⸗ 
firede vollführte Arbeitsleiftung proportional ift, und e8 Tann lebtere 
für jedes Inftrument nad) einfacher Rechnung oder aus einer Tabelle 
fefort angegeben werden. Das Dynamometer von Clair ift aber 
noch mit einem Zeichenapparate ausgerüftet, um die ntenfität der 
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Zugkraft auf Papierftreifen in jedem Augenblicke zu notiren. Zu dem 
Ende ift die Welle g etwa in ber Mitte ihrer Länge mit Gewinden 
einer mehrfachen Schraube verjeben. 

s Schraubengewinbe, 

n Schraubenrad in Eingriff mit s, 

1 Welle des Schraubenrabes, mit dem Zeichenpapierzylinber vers 
fehen; daher die Drehung ber Welle g eine entfprechende ‘Drehung 
de8 Zylinders 1 bewirkt; 

o und p zwei anderweitige Zylinder parallel zu 1 gelagert, wovon 
der erftere als Papiervorrathszylinder, ber letztere als Spannungs 
zylinder anzufehen if. Das Zeichenpapier widelt ſich bei Ingangſetzung 
des Apparates von dem Zylinder o unter p auf lauf, und es ift deshalb 
der Zylinder 1 mit Stacheln verfehen, die ſich in das Papier einftechen. 
Zur Erleichterung ber Papierzuführung von den Zylindern o und p 
nach 1 find erftere mit Schnurfcheiben verjehen, um welche vie Bewe⸗ 
gungsſchnur gelegt wird. 

t Zeihenftift, um bie Kraftkurve aufzeichnen. 

ven Arm, feitlih befeftigt an der Zugftange D, welcher bie 
Führungen für den Stift t trägt. Es entſpricht denmach die Bewegung 
des Beichenftifts genau der Bewegung der Zugftange D, alfo der In⸗ 
tenfität der Zugfraft. . 

Iſt paher ver Apparat in Thätigfeit, fo zeichnet der Stift t 
dem ſich aufwidelnden Papierftreifen die entfprechende Kraftkurve, und 
e8 kann aus diefer Kraftlurve und aus ber zurüdgelegten Wegftrede 
die Arbeitsleiftung berechnet werben, woburd man gleichzeitig eine Kon» 
trole für die Anzeigen des Totalifenrs erhält. Das befchriebene Dyna⸗ 
mometer hat ſich in der Praxis fehr gut bewährt. | 

Die Schnedenfever hat ausgeftredt eine Ränge von 0,84 Meter 
und ein Gewidht von 92 Delagramm. Das Gehäufe von Gufeifen 
hat 0,12 Meter Durchmefjer und eine Höhe von 0,10 Meter. Die 
Imtenfität der Zugkraft Tann bis zu 250 Kilogramm gehen, wobei ſich 
die Feder noch immer als volllommen elaftifch zeigte. Die mittlere 
Einziehung over Einprüdung der Feder betrug 1,52 Millimeter für 
10 Kilogramm Zugkraft in ver Stangenrichtung. Der ganze Appa⸗ 
rat bat circa eine Höhe und Länge von 0,34 Meter und 0,2 Dieter 
Breite. Er ift alfo fehr kompendiös, Leicht zu transportiren und an⸗ 
zubringen. 


608 Dynamometer. 


2) Das Dynamometer für Arbeitsmaſchinen von E. 
Hartig. Dasfelbe iſt in , der wirklichen Größe in Fig. 1 m 
Grundriß und theilweiſen Horizontaldurchſchnitt, in Fig. 2 im Aufriß 
dargeſtellt. Die beiden parallelen horizontalen Wellen AA und BB 
find in einer Höhe von 40 Centimeter über der gußeifernen Boden⸗ 
platte C und 50 Centimeter von einander entfernt aufgelagert; bie 
Lager felbft find in der Zeichnung weggelafien und nur bie Lagerſtühle 
D und E angegeben, welche paarmweife zufammmengegofien find. Jede 
biefer beiden Wellen trägt am einen Enve eine Feflfcheibe F mit Kram 
und eine Losſcheibe G von 40 Centimeter Durchmefler und 10 Gent 
meter Breite, deren vertifale Mittelebenen beziehentlich zuſammenfallen. 
Die eine Welle, 3. B. AA, empfängt durch ihre Feſtſcheibe vie Be 
wegung von bem gangbaren Zeug und überträgt fie vermittelft des 
Zahurades H von 50 Zähnen auf den Kranz I, welder nicht nur 
auswendig, ſondern aud) inwendig verzahnt ifl; bie äußere VBerzahnmg 
befteht aus 150, bie innere aus 120 Zähnen. Diefer Kranz iſt durch 
6 Schrauben a,a mit einem auf ber Welle BB loſe figenven Arm 
ſyſteme KK verbunden, weldes feine Lage gegen dieſe zu fichern hat. 
Die innere Verzahnung fteht mit den beiven Zwifchenräbern LL vos 
40 Zähnen im Eingriff; fie befinden fich zu beiden Seiten des Rabeb 
M, das auf der Welle BB feftgefeilt ift, und theilen ihm und fomit 
auch der Welle ihre Drehbewegung mit; und zwar ift bei ten gewählten 
BZähnezahlen die Umbrehungsgefchwinbigkeit ver Welle BB übereinſtim- 
menb mit ber von AA. Die erftere überträgt nun wieder die Bewegung 
durch ihre Feſtſcheibe F nach der Arbeitsmajchine, deren Leiftungsbebarf 
gemefjen werben fol. Die Zwifchenräber LL find auf kurze Achſen bb 
loſe aufgeftedt, welche in den gegabelten Enden zweier Arme NN fefl- 
geſchraubt find; dieſe Arme befinden fih an einer ftarfen Hülſe O 
angegoffen, welche auf die Welle BB ſehr fleißig aufgepaßt if. An 
dem Umfang des genau zylindriſch abgedrehten Theils o biefer Hülſe 
ift ein Lederrienꝛen dd befeftigt, welcher vertifal abwärts nach dem Bund⸗ 
ring e einer Flachfeder P führt; dieſelbe ift an ven Enden ff vurd 
Zwifchenglieter gg mit einer zweiten Feder P von gleicher Geftalt und 
Größe verbunden, die aber in ihrer Mitte an der Bodenplatte C des 
Apparats befeftigt iſt. Die Länge eines freien Arms biefer Federn be 
trägt 50 Gentimeter, die Breite überall 5 Centimeter und bie Dide 
am Buntring 1,5 Gentimeter; fie find als Körper von gleichem 
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Widerftand geformt, in der Art, mie fie vorzüglich von Morin bei feinen 
Berfuchen über die Reibung u. f. w. angewendet wurden. Die totale 
Ausbiegung, ſobald fie der einwirkenden Zugkraft proportional bleiben 
fol, darf 20 Gentimeter nicht überfteigen. — Wenn nun durch die 
Zwifchenräber LL hindurch nad) einer Arbeitsmafchine eine Bewegung 
mitgeteilt wird, fo werben die Achſen bb verfelben einen gewiſſen ver 
übertragenen Kraft in jedem Augenblick proportionalen Drud auszu⸗ 
haften haben, welcher die Hülſe O von links nach rechts zu drehen ftrebt 
und dieſelbe auch wirklich fo weit in dieſer Richtung drehen wird, bis 
er fich mit dem Zug der dadurch angefpannten Federn in's Gleichgewicht 
gefett hat. Nimmt der Widerſtand der Arbeitgmafchine ab, fo ver- 
mindert fih auch der Achfendrud der Räder LL, und die Hülfe O dreht 
fich foweit wieter rückwärts, bis aufs Neue Gleichgewicht eingetreten ift. 
Auf folhe Art wird fich jeve Veränderung in ver Intenfität der über: 
tragenen Kraft, alſo des Widerſtands der Arbeitsmaſchine, durch eine 
vertikale Auf» und Niederbewegung des Bundringes e ber obern 
Feder P äußern. Bringt man daher an dieſem Bundring einen Blei⸗ 
ſtift han und führt an demſelben einen etwas über 20 Centimeter 
breiten Papierftreifen pp gleihmäßig vorüber, fo wird dieſer Gtift 
eme Kurve aufzeichnen, deren Ordinaten von 'einer Nulllinie aus ge- 
rechnet, welche ein feſtſtehender Bleiſtift i zugleich befchreibt, die Größe 
der übertragenen Sraft in jedem Augenblide repräfentiren. Man kann 
daher, fobald man den Zuſammenhang zwifchen einer beftimmten Aus- 
biegung der ebern und ver Zugkraft fennt, welche biejelbe hervor⸗ 
ruft, leicht auch den mittleren Widerftand ver Arbeitemafchine während 
einer gewiflen Zeit beftimmen oder doch zunächſt den mittleren Drud 
auf die Zapfen bb; verfelbe betrage P Kilogr. Hat man nun nod) 
vermittelft eines Zählapparates 11 die Umbrehungszahl n der Welle AA 
pro Minute beftimmt und bezeichnet man mit r ven Theilrißhalbmefier 
des Zahnrades M in Metern (bier= 0,01 Weter), jo fann man, 
wie leicht zu ermeifen, bie pro Sekunde nach der Arbeitsmaſchine über: 
tragene Wirkungsgröße nach dieſer Formel berechnen: 


N= _ ar Meterfilogr. 





Außerdem gewährt die von In dem Bleiftift h befchriebene Linie ein 
anfchauliches und treues Bild von ben Veränderungen, welche die 
übertragene Kraft während ver Zeit des Verſuchs erfahren bat. An 
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der Hülſe O befinden ſich noch zwei für den Gebrauch des Dyname- | 
meters wichtige Vorrichtungen: vie eine hat den Zwed, die Hülfe und 
fomit die Achſen der Räder LL fo lange zu arretiren, als ver Anlauf 
der Arbeitsmaſchine dauert; man hält hierburch bie plüglichen Kraft. 
fteigerungen und unangenehmen Stöße von den Federn fern, welche 
bei Ingangjegung der Arbeitsmaſchine durch die Trägheit der zu be 
wegenden Maffen hervorgerufen werten; die andre Vorrichtung dient 
dazu, die Drehung der Hülfe nicht über 180° hinausgehen zu lafien, 
damit die Federn nicht Über die Elaftizitätögrenze hinaus angefpannt 
werben. Die Hülfe O trägt nämlich außer den Armen NN nod) zwei 
längere auf diefen ſenkrechte Arme QQ, welche beide vom Ende herein 
radial eingefchnitten find. In ten freien Einfchnitt des nach unten ge 
richteten Armes paßt ein auf dem horizontalen Hebel R befeftigter Vor⸗ 
fprung, der, wenn eingerüdt, jeve Bewegung ver Hülfe und ter Achſen 
bb verhindert; die Räder LL find alfo dann feit aufgelagert. In ven 
entſprechenden Einfchnitt des andern gegenüberftehenden Armes ift ein nad 
vorn hervorſtehender ſtarker Holzdaumen k eingejegt und durch zwei 
eiferne Querſtifte befeftigt. Wenn ver Anlauf der Maſchine beendet 
ift und das Dynamometer feine Thätigfeit beginnen fol, fo rüdt man 
den Hebel R um foviel nad vorn, daß der tarauf befindliche Vor⸗ 
fprung jenen Einfchnitt verläßt und die Hülfe frei macht; dieſelbe folgt 
nun ben auf fie einwirfenden Kräften und fängt an zu fpielen. Solte 
bie Größe der zu Übertragenden Kraft ein Mal fo weit wachen, daß 
die Federn über 20 Centimeter angefpannt werden würden, fo trifft 
ber aus dem andern Einfchnitte hervorftehende Holzdaumen k gerabe 
an ten ausgerückten Borfprung des Hebels R und die weitere Dre 
bung der Hülfe und Aufpannung der Federn ift gehindert. — Auf 
der Welle A befindet ſich noch eine Schnede S aufgefeilt, welche vie 
Bewegung vermittelt mehrerer feiner Zahnräter o, v, w x. nach bem 
ſchon oben erwähnten Zählapparat Il und den beiden vertikalen Walzen 
m, n überträgt; bie legteren haben den Zweck, den Papierftreifen pp 
zwifchen ſich durchzuziehen und ihm fo eine gleihmäßig fortjchreitende 
Bewegung zu ertheilen; die eine von beiden, m, ift deshalb von Metall 
und fein gerippt, bie andre, n, mit Tuch und Leber überzogen. Beide 
Apparate, fowohl das Zählwerk Il, wie aud die Abzugswalzen mn, 
können durd Drehung einer Kurbel q beliebig ein- und ansgerüdt 
werben; dieſe Kurbel figt nämlich an einen vertifalen Schaft r, welder 
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bei s ein Meines Exzentrik trägt, von deſſen Stellung, wie aus ver 
Zeichnung zu erfehen, e8 abhängt, ob die beiven Zahnrädchen v und 
w, weldye zum Betrieb des Zählers dienen, ein- ober ausgerädt, und 
ob zugleich die Walzen m und n, welde ben Papierftreif abziehen, 
gegeneinander gepreft find oder nit. Die Walze u enthält das er- 
forderlihe Bapier im Borrath aufgewidelt. An ven vier Eden ber 
Bodenplatte C find Peine Platten T angegoffen, mit deren Hülfe der 
Apparat am Boden angefchraubt oder gegen bie Dede des Arbeits 
raumes abgefteift werden fann. Die beiden zulinprifchen Stangen UU 
zur Seite der Platte dienen zum bequemen Aufheben und Forttragen 
der Maſchine. 

Das beichriebene Dynamometer vereinigt zwei weſentliche Vortheile, 
bie fi) in andern Inftrumenten biefer Art nur getrennt vorfinden. Es 
kann nämlich erftens zwifhen eine ArbeitsSmafcdhine und 
bie zugehörige Triebſcheibe fofort eingefchaltet werben, 
ohne dag eine Berrüdung der legtern erforderlich ift, 
weil bie mittleren Ebenen der die Bewegung empfangenden und bie 
felbe wieder abgebenven Riemenſcheiben, zufammenfallen. Diefer Bor- 
theil ift bei häufiger praftifcher Benugung eines ‘Dynamometerd von 
ſehr großem Werth, denn nad zahlreihen Verſuchen, welde durch 
Prof. Böttcher in Chemnitz mit andern Kraftmeffern angeftellt worden 
find, hat ſich ergeben, daß das Losſchlagen, Seitwärtsrüden und ges 
naue Einftellen der aufgefeilten und oft ganz feftgeleimten Triebſcheiben 
in der Regel fehr viel Mühe und beträchtlich mehr Zeit in Anſpruch 
nimmt, al8 die nachherige Ausführung der Verfuche felbft. Der ſtörende 
Aufenthalt, welcher dadurd im Betrieb der Arbeitsmafchinen entfteht, 
ift überdies fehr wenig geeignet, die Fabrikanten für bie Zulaffung 
von folchen Kraftmefjungsverfuchen geneigt zu machen, an denen doch 
die heutige Technik noch fo empfindlichen Mangel leidet! Bon allen 
bisher befannt gewordenen Dynanıometern gewährt den in Rebe ftehen- 
den Vortheil nur das von Schinz, welches fi, aber für veränderliche 
Kräfte gar nicht eignet. Der zweite Bortheil, welchen das bejchriebene 
Dynamometer bietet, ift feine Anwendbarkeit für alle folde 
Arbeitsmafhinen, deren Widerftand regelmäßig ober 
unregelmäßig wiederkehrenden Shwanfungen unterwor- 
fen iſt, alfo für die Reinigungs- und Aufloderungsmafchinen und 
Feinſpinnmaſchinen der Spinnereien, für die Tuchwalken, bie mecha⸗ 
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niſchen Webſtühle, die Sägewerke, Walzwerle, Poch⸗ und Hammer⸗ 
werke ꝛc. Für alle Arbeitsmaſchinen dieſer Art ſind ſolche Dynamometer, 
bei denen der Widerſtand durch direkte Wägung mit Gewichten er- 
mittelt wird, alſo die von Batchelder, Schinz, Rittinger, Wiebe u. a. 
gänzlih unbrauchbar, denn alle plöglihen Kraftänderungen machen bei 
biefen entweder vie Beobachtung ganz unmöglich over fie beeinfluffen, 
wegen der Trägheit der angewendeten Gewichte, die Refultate in einer 
Weife, daß man keine Anwendung von ihnen machen ann. 

Das hier befchriebene Dynamometer ift in allen feinen Theilen 
berechnet für eine größte zu übertragende Leiftung von 2 bis 5 Pferde 
träften bei beziehentlih 8O und 200 Umtrehungen ver Welle AA pre 
Minute. 

3) Das Brems-Dynamometer von Francis, Big. 6, 7 
und 8 Mit dieſem fehr zwedmäßig eingerichteten Dynamometer hat 
Francis bei feinen hydrauliſchen Verſuchen (Lowell hydraulic expe 
riments etc.: fiehe die deutſche Bearbeitung biefer Schrift über vielen 
Gegenftand im Civilingenieur Band II) die Leiftungen mehrerer 
Turbinen fehr genau unterfucht, und e8 verbient die Einrichtung biefed 
Dynamometers um fo mehr Beachtung, da verjelbe ſehr beveutende 
Effekte, circa 175 Pferbefraft, zu meffen hatte: 

A ift die ſenkrechte Turbinenwelle. 

B das gufeiferne Bremsrad. Es befteht aus einem Kranze von 
5%, Fuß englifh Durchmefjer und 2'/, Fuß englifh Höhe, der nad 
außen überftehbende Ränder hat und nach innen mit 6 Anfapfiüden 
verfeben ift; ferner aus ber Nabe und 6 Radarmen, tie mittel 
Schrauben mit den Anfagftüden des Radkranzes feſt verbunden fin. 
Die Nabe ift auf die Welle feftgefeilt. 

C und D die mit Eifen befchlagenen Holzbremsbaden, weldye den 
Radkranz von außen umfaffen und durch zwei Schraubenbolzen von 
2 Quadratzoll Querfchnitt an B angepreßt werben. 

E Sortfegung des Backens D, welche zugleich den Bremshebel 
bildet, der durch bie eiferne Zugſtange e mit dem fenkrechten Arm bes 
Wintelhebeld FGH verbunden ift. Diefer Winkelhebel dreht ſich in L 
um einen ſtarken Bolzen und trägt am Ente G des horizontalen 
Armes die Wagjchale mit den aufgelegten Gewichten. Das andere 
Ende H diefes Armes ift durch die Stange d mit dem bidraulifchen 
Moderateur N in Verbindung gebracht. Auch ift an bemfelben Ente 
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noch ein Zeiger z befeftiget, der an der nebenftehenten feften Stale 
die Schwanfungen und Abweichungen bes Armes GH von der Hori- 
zentalen angibt. Der eben erwähnte hydrauliſche Moderateur N ift 
eine neue jchätenswerthe Zugabe. Er befteht der Hauptſache nach aus 
einer ftarfen eifernen Scheibe f, welche in dem mit Waſſer angefüllten 
gußeifernen Gefäße N auf und nieberbewegt wird. Zwifchen ven Wänden 
und tem Umfange ber Scheibe ift etwas Spielraum, tamit das Waffer 
bald über bald unter die Scheibe treten kann, jenachdem jie gedrückt 
oder gezogen wird. Da bie Bewegung ber Scheibe wegen des geringen 
Spielraumes nur langfam und ftetig vor ſich gehen fann, fo werben 
alle heftigen Schwanfungen tes Winkelhebeld moderirt. 
J. Schneider. 


Eiſengießerei. 
(Bd. V. ©. 70.) 

Die allgemeinen Grundſätze, welche im Artikel Metallgießerei 
des Hauptwerkes (Bd. IX S. 638—650) erörtert find, finden ſelbſt⸗ 
verftändlich auf das Gießen des Eifens ihre Anwendung. Ferner gel- 
ten die über Verfertigung ber Gießformen für den Meffingguß eben- 
daſelbſt (Bo. IX. ©. 590-634) gegebenen Auseinanderfeßungen me- 
nigften® infofern auch hier, als gleiche Gegenftände von Eifen gegoffen 
werben; denn das Verfahren beim Formen bleibt dasſelbe, e8 mag 
in die fertige Form Meſſing oter Eifen gegoffen werden. Es wirb 
denmad, bei dem Nachfolgenden mehrmals ausbrüdlic oder ftillfchmei- 
gend auf ben Artikel Meffinggießerei Bezug genemmen werben. 
Was an Einzelheiten über Eifengießerei zu dem Artikel in Bd. V. des 
Hauptwerks nachzutragen nöthig ericheint, muß ſchon des Raumes 
halber furz gefaßt und großentheild mit Hinweifungen auf gebrudte 
Duellen beigebracht werben. Als gute Abhandlungen des Gegenftandes 
in feinem ganzen Umfange find zu empfehlen: Bollftändige® Handbuch 
der Eifengießerei von Karl Hartmann, Freiberg 1847, Ergänzungs- 
beft dazu 1853; und The moulder's and founder’s pocket guide 
by Fr. Overman, Philadelphia 1851. Sehr ſchätzenswerthe 
Mittheilungen enthält auch das Werk von Holgapffel: Turning 
and mechanical Manipulation, Vol. I., London 1843, p. 317—375. 
Die alte Heine Schrift von Tiemann: Abhandlung über die Förmerei 
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und Gießerei auf Eifenhütten, Nürnberg 1803, ift neben ben vorigen 
noch immer beachtenswerth. 


I. Umfhmelzen des Eifens und Gießen. 

Sn Eifengießereien, welche nicht mit Eifenhitten verbunden find, 
fondern Robeifenbarren nebft altem Gußeiſen anlaufen und verarbeiten, 
geichieht das Schmelzen größtentheils in den fo genannten Rupolöfen, 
nämlich niedrigen (höchſtens 20 Fuß hohen) Schadhtöfen mit Gebläfe, 
deren Bau mannichfaltigen Abänderungen unterliegt, wie als Beiſpiele 
der KRupolofen von Nillus in Havre (Armengaud, Publication in- 
dustrielle, III. 456), jener von Wright und Brown zu Nemeafike 
(Bolyt. Yourn., Bd. 134, ©. 420) und jener der Berliner könig 
lichen ifengießerei (Verhandlungen des Vereins für Gewerbfleiß in 
Preußen, 23. Yahrg. 1844, ©. 117) darthun mögen. ‘Der Brenm 
ftoffaufwand im Kupolofen ift fehr wandelbar nach Größe und Bauart 
des Ofens, Beichaffenheit des Gebläfes, des Brennftoffes felbft umb 
des eingefchmolzenen Eiſens. Aus einer Zufammenftellung darüber 
vorhandener Erfahrungen ift abgeleitet, daß auf je 100 Pfund einge 
tragenen Roheiſens (woraus gewöhnlich 90 bis 95 Pfund Guß, eiw 
fchließlich der Ungüffe, erfolgen) 16 bis 45 Pfund Kole oder 36 bi 
64 Pfund Holzkohle verbraucht werden; bie geringeren Zahlen haben 
nur für die Fälle Geltung, mo erhitte Gebläfeluft in Anmenbung 
tommt. Dabei ift jedenfalls vorausgefept, daß nur während des Tages 
geihmolzen wird, aljo jeden Morgen ein neues Füllen und Anheizen 
Statt findet; bei einem Tag und Nacht ununterbrochen fortgefeiten 
Betriebe (wie er jeboch felten vorkommt) verringert fi) der Vrem 
materialbedarf um ein Erhebliches. 

Nur zu ſehr ſchweren Gußftücen wird ein fo großer Eifenvorrath, 
als der Kupolofen faflen kann, in bemfelben angefammelt und auf 
ein Mal vergoffen, nöthigen Falls fogar der Inhalt zweier neben ein⸗ 
ander ftehenden Defen gleichzeitig in dieſelbe Gießform geleitet. Sa 
den gewöhnlichen Fällen wird fo oft abgeftochen als eine den Umflänben 
nach genügende Menge gefhmolzenen Eifens vorhanden ift. 

Aus dem Stichloche des Umfchmelzofens (fei biefer ein Kupolofen 
oder ein Ylammofen) läßt mau zuweilen das Eifen durch eine mit 
Formſand ausgefchlagene Rinne direkt in die Formen laufen, ein Ber 
fahren, weldes Borfegen oder Raufenlaffen genamt wird; mei 
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aber fängt man das Eifen in mit Lehm ansgeftrihenen und ſtark er 
hitzten Gefchirren (Kellen oder Pfannen) auf, melde gefüllt zu den 
Formen transportirt und in diefelben entleert werden. Dan bat Gief- 
tellen (von Gußeiſen oder Schmiebeifen) tie von einem Arbeiter an 
3 bis 4 Fuß langem Stiele getragen werben und bis 50 Pfund Eifen 
faffen; Gießpfannen aus eifernem Keſſelblech zufammengenietet für 
200 bis 400 Pfund, von 2, 3 oder 4 Perfonen an Tragftangen nad) 
Art einer Sänfte fortzubringen; endlich größere folhe Pfannen für 
Eifenmaffen bis zu 40, 60, ja 100 Zentner, zu deren Hebung und 
Bewegung die Anwendung eines gehörig ftarfen Krahns unerläglich ift. 
Die Gießpfanne von Sligth in Renfrem (Polytechn. Journ., Bd. 128, 
©. 17; Polgtechn. Centralbl. 1853, ©. 790) ift zum Einhängen in 
den Krahnfettenbügel mit zwei Zapfen verfehen, welche ſich etwas unter 
dem Schwerpunkte (näher dem Boden) befinden, fo daß die Pfanne 
ein Beftreben bat, fi von felbft zu neigen, wie e8 zum Ausgießen 
erfordert wird. Während der Füllung und des Transports ift fie 
durch einen vorgefchobenen Riegel verhindert, diefem Beſtreben zu 
folgen; bat man aber die Pfanne zum Formkaſten gebracht und ben 
Ausguß (die Schnauze) derfelben auf eine an lettterem angebrachte 
Stüte gelegt, fo wird durch MWegziehen des Riegels die Pfanne frei 
gemacht und nun mittelft des Krahns allmälig fo gehoben, daß ein 
richtiges Ausfließen des Eifens Statt findet. — Bei einer Gießpfanne 
von Nasmyth, Gaskell und Komp. in Mancheſter gefchieht das Um- 
neigen des im Krahn erhobenen Gefäßes mittelft einer in einen Zahn- 
bogen eingreifenden Schraube ohne Ende (Deutfche Gewerbezeitung 1847, 
S. 28; Polytechn. Centralbl. 1847, ©. 222). | 

Zum Gießen der allergrößten Gegenftände gebraucht man wohl 
einen aus didem eifernen Keſſelblech angefertigten, 200 bis 240 Zentner 
Eifen faffenden Saften, welcher mit Lehm ausgeftrichen, in einem 
Trodenofen ſtark erhigt, mittelft Krahnpfannen gefüllt und auf einem 
eifernen Wagen ſtehend an die Gußſtelle gefahren wird, wo man burd) 
Aufziehen eines Schieber das Metall auslaufen läßt. 

Um die vollfommene Ausfüllung der Gießformen durch das Eifen 
im böchften Grabe zu fihhern, bie Entftehung von Puftblafen zu ver- 
hindern und felbit große hohle Stüde fehr dünnwandig berzuftellen, 
will Bernard (Polytechn. Centralbl. 1854, S. 726; Polytechn. Journ. 
B®p. 131, ©. 434) aus der Form die Luft mittelft einer Luftpumpe 
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unsjichen unt cann buch tie Wirkung res atmeiphäriidhen Trades 
tas Eiſen von unten eintreten laſſen. Es ikeirt das Vrejekt fih m 
Veſondern auf Lehm⸗ une Maſſeformen zu beziehen; wie aber tie n% 
thige Yuftzichtigleit der isormen zu erreichen fei, bleibt zweifelhaft, und 
jevenfalls wäre zu berüdjichtigen, daß jelbft ter volle Atmejphärenprud 
(wie er nur bei abfolutem Vakuum in ter Form zur Wirkung fommen 
würde, einer Eiſenſäule von höchſtens 4'/, rheinl. Fuß Das Gleichge⸗ 
wicht halten fan, . mithin ſchwerlich vom Gießen eines Tampfmaſchi⸗ 
nenzylinders (den ber Erfinder als Beifpiel wählt) die Rede wird fein 
durfen. 


ll. Formerei in Sand. 


Es folen bier unter Formen von „Sand“ fowohl die aus me 
gerem Sande (Sand im engern Einne, den man auch naffen 
oder grünen Sand neunt), al8 jene aus fettem Sande (Trocken 
fand oder Maffe) — vergleiche in Hauptwerfe Bo. IX., ©. 648 — 
begriffen werden, weil in der That das Einformen der Mobelle für 
beide Fälle gleich if und nur die nachträgliche Behandlung ver Formen 
den Alnterfchied macht. 

Zur Norbereitung des Kormjandes gehört das Zerreiben beffelben 
(um alle Klümpchen zu zertheilen), das Sieben, Das Mengen bei 
ſriſchen Sandes mit ſchon gebrauchten Sande ‘oder mit Kofeftanb, 
auch wohl Das Vermiſchen zweier natürlicher Sandferten oder eines 
zu magern Zander mit vehm. Es werben für dieſe Zwecke oftmals, 
beſonders in großen Gießereien, mechaniſche Vorrichtungen gebraudt, 
zum Reiben und Mengen namentlich Sandmühlen verſchiedener Art. 
Eintge ſind mad Dem Prinzipe der holländiſchen Oelmühlen mit ſtehen⸗ 
den Steinen di, im Hauptwerke, Bd. X. S. 199 jlg.) gebaut. Fir 
den gegenwärtigen Zwed deſtebt die Maſchine (Genie industriel, par 
Armenmmnd, VI. 137) and zwei gusciſernen breit- und glattrandigen 
Nidan, welde ar dem bdoertzontalen und Aachen kreisrunden Boden 
einer undeweglihen gutsttımen Schole im Kreiſe berumrelien. Eine 
Adanderuna diervon KRenenrer, Seätdaungen ver Maichinen x. II 
Tat I RE die, wo de Soüe niet fchlisgt, ſondera ſich um 
dr mist NO TEN. asurs dora iolga, daß Die Rüde 
N Yes det Nas na seinen, lauern zer cbeujalld cm 
AMEDTAURS smuren Noir Scrtemählen mirlen mittelit zweier 
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horizontal neben einander liegender Walzen; und hiermit hat Fauchet 
(Genie industriel XIV. 119; Polytechn. Journ. Br. 146, ©. 406) 
eine Art Schöpfrad verbunden, welches den durchgegangenen Sand 
auffängt, hebt und wiederholt in ten Trichter oder Rumpf über ben 
Walzen fchüttet. 

Die Herftelung der Eandformen geſchieht im Allgemeinen mit Hülfe 
von Modellen, welche in ven ftarf komprimirten Sand eingefchloffen 
werben und beim Wieverausheben eine Höhlung ven der beabfichtigten 
Geſtalt hinterlaffen. Hierbei ift e8 fehr oft nicht zu vermeiden, daß 
Heine Theile der Sandmaſſe fih von der Form ablöfen und, am 
Modelle hängen bleibend, diefem folgen. Mitunter erjcheint auch durch 
Berfehen des Formers eine oder andere Stelle des Modells unvoll- 
kommen abgebrudt, oder es fehlt ven Eantflähen die wünfchenswerthe 
Slätte. Aus allen diefen Gründen muß der Arbeiter bereit fein, bie 
Form fofort nad) dem Ausheben des Modells nachzubeſſern, indem 
er, wie es fid) nöthig zeigt, den Sand glattitreiht, da und dort 
etwas von demjelben abnimmt oder etwas anfegt, was Alles mit größ- 
ter Behutſamkeit gefchehen muß, und einen Borrath geeigueter Hülfs⸗ 
werkzeuge nöthig macht. Die legteren, von fehr verjchievener Geftalt 
und bei gleicher Geftalt von verſchiedener Größe, beftehen aus Etahl, 
aus harter Bronze (Kupfer mit Zinn) oder aus Mefiing. Einige 
Beifpiele davon zu geben, find die Fig. 20 bi8 32 auf Taf. 63 be» 
ſtimmt, fänmtlich im vierten Theile des wirklihen Maßes gezeichnet. 
Big. 20 bis 25 find ftählerne Eremplare, Fig. 26 bis 32 von Bronze 
gegoflene. 

Fig. 20 (Seitenanficht und obere Anjicht) zeigt eine Kelle, ähnlich) 
der Maurerkelle, nur Heiner und mit vieredigem Blatte. Tas Heft a 
ift von Hol. — Fig. 21, zwei verſchieden geformte Heine Kellen 
an einem gemeinjchaftlihen Stiel. — Fig. 22, eine flache fpitige 
Kelle b (glei b in Fig. 21) vereinigt mit einer zur halbzylindriſchen 
Rinne gebogenen Schaufel c, deren Duerfchnitt in beigeſetzt if. — 
Big. 23, eine lange, fchmale und dünne Klinge de (gerade und auf 
beiden Seiten flady) mit einer am andern Ende des Stiels unter rech⸗ 
tem Winkel figenden kleinen und dien Platte f. — Fig. 24, ähnlich 
dem vorigen Werkzeuge, jevoh de auf einer Seite querüber konver 
(fe Durchſchnitt h), f dünn und an der Kante g faft ſchneidig. — 
ig. 25, eine flache Spatel i mit einem Löffel k, der ſich von einen 
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Theelöffel nur durch Die lange und ſchmale Geſtalt des Ovals unter 
ſcheidet. 

Fig. 26, zwei ähnliche aber weniger lange Löffel, an denen — 
wie ank, Fig. 25 — die konvere Außenfeite zum Gebrauche beftimmt 
ifl. — Fig. 27, eine flache gebogene Spatel J und eine rinnenförmige 
gekrümmte Schaufel m. — Fig. 28, ein pilzförmiges Glättwerkzeng, 
hohles Kugelſegment mit kurzem Stiele n. — Fig. 29, ein desgleichen 
von zulinprifcher Krümmung und mit einem flachen Lappen o zum 
Anfaſſen. — Fig. 30, eine flache Platte p mit einer krummen q unter 
echtem Winkel vereinigt; die Zwifchenwand r als Angriff für bie 
Finger dienend. — Fig. 31, zwei flache Platten p und p" im rechten 
Winkel an einander ftoßend; r wie vorher. — Fig. 32, ein ftumpfer 
einfpringender Winkel; s in ſchwachem Bogen gefrümmt, t flach 
mit fonverem Außenrande v; u ein furzer Stiel. 

Die Sandformerei zerfällt in die Herdformerei und die Kaftem 
formerei (f. im Hauptwerfe Bd. V. ©. 107, 108). Oefters wird 
die Unterfeite eines Modells in dem Herb, die Oberfeite in einem auf 
den Herd geftellten Kaften geformt; dies ift eine gemifchte Methode, 
welhe als Bervolllommnung der fo genanuten, „verbedten Herbfor 
merei“ angefehen werben fann und einer bejondern Erläuterung nict 
bedarf. Da die Herbformerei verhältnifmäßig wenig, namentlich nur 
zur Darjtellung jehr einfacher und meift geringer Gegenftände ange 
wendet wird, jo bezieht fich alles Folgende ausfchlieglich auf die Kaſten⸗ 
formeret. 

Die hierzu beuutzten Formkäſten, deren wmeift zwei, nicht felten 
aber aud) drei oder miehrere zum Einformen eines Mobelld erfordert 
werben, find hölzerne oder gußeiferne, oben und unten offene, in ber 
Kegel vierjeitige Behältniffe, welche aljo die Geftalt von \boben- und 
bedellofen) Käften, bei geringer Höhe mehr die von Rahmen haben, 
im legtern Falle aljo mit den „Sormflafhen“ der Meflinggießer x. 
(Hauptwert Bd. IX, S. 592) übereinftimmen. ur in diefent legtern 
Falle werben jie zum Guffe ſchräg aufgejtellt und durch ein Gießloch 
in der einen Seitenwand ausgegoſſen; alle Käſten von einiger Höhe 
dagegen ftehen gerade auf der Bodenfläche ihrer Sanbfüllung, fo daß 
ſämmtliche Seitenwände ſenkrecht find, und ver Einguß führt da® 
Metall von vem Gußloche in der oberften horizontalen Sandfläche 
jenfrecht hinab durch die Sandmaſſe des Oberkaſtens ind Innere ber 
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Yorm. Die Wände ber hölzernen Formläften werben inmwenbig mit 
horizontalen Peiften benagelt ober mit inwenbig vorragenden und um⸗ 
gebogenen Nägeln gefpidt, um den Sand fefter zu Halten; eifernen 
Käften gibt man in gleicher Abficht vorfpringende Zaden ober Rippen. 
Sind die Käften fehr breit, fo verfieht man fie mit eingehängten eifer- 
nen Leiften (Hängeeifen, Gehänge), welche in den Sand einge 
fchloffen werben und ihn auch in der Mitte tragen helfen; oder man 
bringt hölzerne Duerftäbe wenige Zoll von einander entfernt an, in 
welche Sjörmige eiferne Hafen eingefchlagen find. Eiferne Käſten er- 
fordern ſolche Hälfsmittel nicht, jefern man fie mit Querrippen gieft, 
welche fat die ganze Tiefe des Kaſtens (ſoweit fie nämlich nicht zur 
Aufnahme des Modells frei bleiben muß) einnehmen, deſſen Raum 
in lauter Zellen von 4 bis 5 Zoll Breite bei 1 bi8 2 Fuß Länge 
theilen, und auf ihren Seitenflächen geferbt find. Da man nad) Ber 
fchaffenheit der Modelle Formläften von fehr verfchiedener Größe und 
ſehr verſchiedenem Formate (Verhältniß zwiſchen Länge und Breite) 
udthig hat, fo find Käſten zu empfehlen, welche aus Stüden dergeſtalt 
zufanmmengefchraubt werben, daß man durch Wegnehmen oder Ein- 
falten folder Theile fie nach Bedarf in den angegebenen Hinfichten 
verändern Tann (f. ein Beiſpiel hiervon in: Karmarſch und Heeren, 
Techniſches Wörterbuh, 2te Aufl. Bv. II, S. 110). Bei einzelnen 
Gelegenheiten erleidet die Geſtalt und Einrichtung der Formkäſten 
andere erhebliche Abänberungen, melde durch Eigenthümlichkeiten des 
Modells bedingt werden: der Art find unter andern die im Artikel 
bes Hauptwerks befchriebenen Käften zum Formen der Kanonen. 

Nebft der Beichaffenheit der Formkäſten ift jene der Modelle von 
großem Einflufje auf das Verfahren beim Formen, und es hängt, um 
dieſes letztere zur vereinfachen oder zu erleichtern, viel von einer zweck⸗ 
mäßigen Sonftruftion der Modelle ab, weldye nicht felten für einen 
und denſelben Gegenftand verfchieden fein Tann. Hierüber, ſowie 
fiber mancherlei Kunftgriffe und über allerlei mechanische Hülfsmittel, 
welche bei Herftellung der Sandformen in Unmwendung kommen, wird 
eine Reihe von Beiipielen am beiten Auskunft geben. 

1) Wenn das Modell auf der Vorberjeite erhaben, auf der Rück⸗ 
feite vertieft ift, alfo von der Art wie Fig. 13 (Taf. 197 des Haupt« 
werlö, vergl. daſelbſt Bo. IX, ©. 606), fo kann man nach Jobſon 
(Deutfche Gewerbezeitung 1855, S. 103; Polytechn. Journ. Bd. 134, 
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©. 351 und Br. 135, ©. 35) ſich folgenden erleichternden Verfahrens 
bedienen , welches namentlich dort von Werth ift, wo fehr viele Ab- 
güffe eines Modells gemacht werden müſſen. Man formt zuerft beide 
Seiten des Modells wie gewöhnlich ein, jedoch nicht mit Sand, fon- 
dern mit Gyps, den man darauf gießt und womit bie zwei Form⸗ 
flafchentheile ebenfo angefüllt werben, wie fonft mit Sand (fig. 15, 
16, Taf. 197 des Hauptwerks). Bon den fo erhaltenen zwei Forms 
hälften, in denen der Einguß und die etwa nöthigen Windpfeifen aus: 
gearbeitet werden, macht man wieder Abgüſſe in Gyps, welche genaue 
Kopien der beiden Seiten de Modells darftellen, gut getrodnet und 
gefirnigt werden. Während nun die erfteren Abgüffe und auch das 
Modell nicht weiter gebraucht werben, bebient man ſich des zweiten 
Paares um die Sandformen herzuftellen. Inden nämlid auf das 
gefirnifte Gyps⸗-Relief Sand geformt wird, gewinnt man bie vertiefte 
Formbälfte, und durch gleiches Verfahren mit dem gefirnißten vertief⸗ 
ten Gypsguſſe entfteht die Relief-Sandform: beide Hälften zufanmen- 
gejegt liefern ohne Weiteres die vollftändige zum Metallguß geeignete 
Yorm. Die Vortheile diefer Methode find: daß Zeit erfpart wird, 
weil die fonft erforderlihen Manipulationen mit dem Driginal-Wtobelle 
unterbleiben, man nöthigenfall® beide Hälften der Sandform zugleich 
(von verſchiedenen Arbeitern) anfertigen laffen Iann, und Einguß wie 
Windpfeiten fi ohne Weiteres beim Formen felbft vollkommen erzeu> 
gen; daß das Original: Modell geſchont wird; dag manchen Befchädi- 
gungen der Sandform vorgebeugt ft, indem das Abheben bes in einem 
Rahmen feftfigenneg Gypsmodells von der Sandforn leichter und 
ficherer gefchehen fann als fonft das Ausheben des lofen Driginal- 
Modells; endlich dag die Scheidungsflähen ber zwei Formhälften beim 
Formen von Sand auf Gyps fanberer und genauer ausfallen, als 
beim gewöhnlichen Formen von Sand auf Eand, weshalb das neue 
Verfahren einen beffern Schluß der Form und demzufolge feinere Guß- 
näthe veranlaft. Der Gyps ift dauerhaft genug, um bei gehöriger 
Borfiht ein mehrtaufendmaliges Abformen in Sand zu geftatten. 
Fürchtet man jedoch eine Beſchädigung desjelben durch das Einftampfen 
des Sandes, fo fann man Das Gypsmodell mit einer Schicht Metall 
befleiven. Zu diefem Ende wird auf den erften (direkt vom Original: 
Modelle genonmenen) Gypsguß Sand geformt, von der Oberfläche 
dieſes Sandabdrucks eine 4 bi8 6 Linien vide Schicht abgefragt, nad) 
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dem Wiederzufammenjegen eine Mifhung aus 15 Theilen Zink und 
1 Theile Zinn zwifchen Gyps und Sand gegoffen, hinter diefer Me- 
tallichicht der Sand mweggenommen und durch aufgegoffenen Gyps er- 
fett. Man bat nur dafür zu forgen, daß durd dem Zinf einge 
fhnittene ſchwalbenſchwanzartige Vertiefungen ober dergl. der Gyps 
fih haltbar mit demfelben vereinigt. Handelt e8 fich um fein verzierte 
Gußartikel, fo zieht der Erfinder vor, das von Mefjing ausgearbeitete 
Driginal-Modell jelbft mit Gyps zu bintergießen und es feft mit 
diefer Gypsunterlage zu verbinden, fo daß der Gyps dam nur die 
Scheidungsflächen zu bilden hat. 

2) Beim Formen mafjiver nicht mit ebener ober vertiefter Hinter: 
fläche verfehener Gegenftände — welche dem in Bd. IX, ©. 602 
erörterten Falle 2 angehören — ift der Gebrauch zerſchnittener 
(zweitheiliger) Modelle jehr allgemein. Hetherington und Dugdale 
(Polytehn. Journ. Bd. 136, ©. 343) haben dazu die Verbefferung 
angegeben, daß bie zwei Mobellhälften mit ihren Schnittflächen auf 
Borber- und Rückſeite eined Brettes durch Peim oder Stifte befeftigt 
werden — natürlih in genau forrefpondirenter Lage einander gegen- 
über. Legt man dieſes Brett zwilchen zwei Formkäſten, fo können 
dieſe Tegeren einer nad) dem andern mit Sand vollgeftampft werben, 
der die Eindrüde vom Modell annimmt und deſſen ebene Scheivungs- 
flähen fih glatt und genan an dem Brette bilden: wird dann das 
Brett herausgenommen und werben bie zwei Formkäſten direkt auf 
einander geſetzt, jo bat man die fertige Form. Daß auf dem DBrette 
auch die nöthigen Erhöhungen zur Bildung der Eingufrinnen und 
Windpfeifen angebracht werben, verftebt ſich von felbft. In dieſer 
einfachften Geftalt unterliegt die Methode einigen praftiichen Schwierig- 
feiten. Erſtens ift es fchon nicht leicht, die Hälften des Modells in 
der erforderlichen genauen Lage zu einander auf den Brette anzubringen ; 
zweitens kann das Brett ſich ein wenig werfen und dadurch feine ebene 
Fläche verlieren; drittens ift ein bereits zweitheilig angefertigtes Mo- 
dell nöthig und wo biefes nicht, fondern nur ein im Ganzen gemachtes 
Modell vorläge, künnte man diefes nicht erft zerichneiden, weil durch 
den Sägenſchnitt, felbft wenn er mit höchſter Genauigkeit auszuführen 
wäre, ein gemiffer Theil feiner Dide verloren gehen würde: man wäre 
alfo in diefem alle genöthigt, zwei ganz gleiche Modelle herftellen 
zu lafien, von jedem die Hälfte (oder überhaupt das Nöthige bie zur 
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Theilungsfläche) wegzuarbeiten und die übrig bleibenden Theile auf 
dem Brette anzubringen. Um allen diefen Uebelftänden auszumeichen, 
mobifiziren bie Erfinder ihr Verfahren auf folgende Weife: das (unzer⸗ 
ſchnittene) Original⸗Modell wird zuerft in Sand eingeformt wie ge 
wöhnlid — Bd. IX, ©. 602 unten; — dann bringt man zwifcdhen 
bie auf einander zu feßenden zwei Formkäſten eine Einfaſſung, welche 
durch eine Lage Formſand, dur fchmale Platten oder Streifen von 
Thon, ja dur Holzleiften gebildet werden Tann und vermöge ihrer 
Die oder Höhe die Scheidungsflächen der zwei Sanpformhälften um 
eine beftimmte Größe von einander entfernt hält. Wird unter diefen 
Umftänden Metall eingegoffen, fo bilvet dies nothwendig eine Platte 
von einer dem eben erwähnten Abjtande gleichen Dicke, auf den beiden 
Flächen mit den Erhöhungen verfehen, wie fie den zwei Theilen des 
Modells angehören; dieſe Platte wird in der Folge als Modell zum 
Einformen nad anfangs befchriebener Weife benutzt. Hierbei kann 
eine bebeutende Erſparniß an Arbeitszeit noch dadurch erreicht werben, 
daß man nad) Maclaren (PBolytehn. Iourn. Bd. 136, ©. 345) beide 
Formkäſten, zwifchen welchen die Platte liegt, gleichzeitig mittelft einer 
hydrauliſchen Prefje formt. 

3) Zum Formen von Kugeln mittelft unzerfchnittener Modelle 
ift von Jobſon folgendes Berfahren angegeben (Polytechn. Journ. Bd. 
142, ©. 418). Eine Anzahl Kugelmodelle wirb in paflende runde 
Löcher einer Platte gelegt, deren Dide gleich dem Halbmeffer ver 
Kugeln ift und die auf einer andern ebenen Metallplatte liegt. Ober- 
halb der Röcherplatte muß genau die Hälfte jeber Kugel hervorragen. 
Man formt nun Sand in einem auf das Löcherbrett geftellten Kaften, 
mwoburd die vorftehende Hälfte fämmtliher Modelle mit Sand ums 
geben wird, und hebt dann dieſen Kaften ab: auf diefe Weife fünnen 
beliebig viele Käften geformt werden, weldhe 3. B. die Untertbeile 
eben jo vieler Kugelformen bilven follen. Um dazu die genau for 
refponbirenden Obertheile barzuftellen, wird eine ebene Platte ohne 
Löcher auf die aus ber Löcherplatte hervorragenden Kugelmodelle ge⸗ 
legt, alles zufammen umgewenbet (wodurd bie neue Platte unter bie 
Löcherplatte zu liegen fommt), bie vorher unten gewejene ebene Platte 
befeitigt, und ferner wie vorher verfahren. Es bedarf faum ber 
Erwähnung, daß das Ummenden ver Nöcherplatte mit den in ihr 
liegenden Modellen nicht wegen der Geftalt der Kugeln, ſondern 
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einzig wegen deren Lage zu einander und zu dem Formlaſten, 
nöthig ift. 

4) Das Prinzip des vorftehend befchriebenen Verfahrens haben 
Hetherington und Dugbale (Polytehn. Journ. Br. 136, ©. 344) 
auf das Formen von zylindriſchen und ähnlichen runden Modellen 
angewenbet, indem fie ein ſolches Modell in einem Brette mit ange 
mefjener Deffnung derartig lagern, daß genau die Hälfte feiner Dide 
darüber hervorragt, die Ränder der Deffnung aber an das Modell 
fih anfchliegen. Ein auf das Brett geftellter Formlaften kann dann 
mit Sand vollgeftampft werden, um die halbe Form zu bilden. Hierzu 
kommt aber noch die ganz eigenthümliche Einrichtung, daß nad 
beenbigtem Formen das Modell mittelft einer Kurbel um feine Achſe 
(allenfalls wechſelweiſe in entgegengefegtem Sinne) gebreht werden 
kann: der Zwed hiervon ift durch bie Reibung des Modells an ber 
Sandform die legtere zu glätten, wobei zugleich der Nuten erreicht 
werden mag, daß nachher das Modell fid, beim Ausheben leichter vom 
Sande löjet. 

5) Ueber das Einformen der Schienenftühlden für Eifen- 
bahnen ift Muir im Bolytechn. Centralbl. 1856, ©. 980 oder Pole 
techn. Sonrn., Bd. 140 ©. 337, und James im Polytechn. Journ., 
Bd. 145 ©. 339 nachzuſehen; desgleichen ein mechanifcher Apparat 
bierzu von Yobfon in Armengaud's Génie industriell, XII. 169, 
daraus im Polytehn. Journ. Bb. 143, ©. 92. 

6) Lange Stüde mit durchgehende gleihem Querſchnitte, 3. B. 
gerippte Ballen und dergleichen erfordern nicht nothwendig ein Modell 
von ber vollen Länge des Guffes, fondern können in einem ftehenven 
Formkaſten mit einem kurzen Modellftüde geformt werden, welches 
nad) Maßgabe des fortjchreitenden Sand » Einftampfens ftufenweije in 
die Höhe gezogen wird, jedoch natürlich fo, daß ein ziemlicher Theil 
desjelben noch in dem bereits geformten Hohlraume ftedt. 

7) Eine Preßſchraube mit gut gebilveten flahen Schrauben- 
gängen kann in einem zweitheiligen Kaften nicht nach der gewöhnlichen 
Weiſe geformt werben, weil das Modell beim Ausheben (zufolge ber 
an beiden Seiten in entgegengefetter Richtung fich abbeugenden Gewind- 
gänge) Theile des Sandes mitnehmen würde. Es empfiehlt fich, um 
dieſen Uebelftand zu bejeitigen, die Methode von Bowſer (Polytechn. 
Gentralbl. Bd. 3, 1844, ©. 391; Polytechn. Journ. Bo. 92, ©. 429), 
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wonach das Schraubenniodell zwar wie ein glatter Zylinder zwiſchen 
zwei Formkaſten eingeformt wird, jedoch fo, daß der Kopf herausragt. 
Um aud den Kopf einzuformen, wird dann em dritter Kaften vor 
ver betreffenden Deffnung ber erften beiven angefegt. Sol hierauf 
das Modell aus der Form entfernt werden, jo nimmt man zuerft den 
erwähnten dritten Kaften weg, und ſchraubt die Schraube — indem 
man beren Kopf mittelft eines Schlüffels oder vergleichen umdreht — 
zwifchen ben beiden anderen Käften (während dieſe zufammengejfegt 
bleiben) heraus. 

8) Berzahnte Räder werben gewöhnlich mittelit hölzerner ober 
eiſerner Modelle eingeformt, an welchen fih die vollftändige Ber: 
zahnung befindet. In der Nabe ift Fein Loch, im Gegentheile trägt 
diefelbe zwei zylindrifche Zapfen, welche in der Sandform gleichgeftal- 
tete Vertiefungen erzeugen um in diefe vor dem Guſſe die Enden eines 
(zur Ausfparung des Nabenloches dienenden) Lehmkernes zu ftellen. 
In den Sand des Unterfaftend wird der Radkranz vollftändig, d. b. 
mit feiner ganzen Höhe oder Dide, eingefenkt; die Gefammtheit ver 
Speichen aber nur fo weit, daß ihre oberen Rippen und ber bie obere 
Speichenflädhe überragende Theil der Nabe unbebedt bleiben: viefe 
legterwähnten Theile find die einzigen, weldye fih im Oberfaften ab» 
formen und können al® loſe Stüde an das Modell angefett fein, wo 
durch das Ausheben erleichtert wird. 

Für große Räder mit ftarfen Zähnen gibt e8 Berfahrungsarten 
und Vorrichtungen, durch welche man die Nothwendigkeit eines voll 
ftändig verzahnten Modelles, ja fogar das Erforberniß eines Modelles 
überhaupt, umgeht. " 

a) Nach Chapelle (Description des Brevets expir&s, Tome 62, 
p. 201; Armengaud G£nie industriel, II. 250; Polytehn. Journ. 
Bd. 123, ©. 411) wird ein glattrandiges Radmodell angewendet, welches 
bie Nabe, die Speichen und den Kranz ohne Zähne enthält; außerdem 
find zwei fammartige Modelle erforverlich, jedes beftehend aus einem 
Heinen Kreisbogenftüde von Eifenbleh, woran 3, 4 oder mehr Zähne 
figen. Wenn das Radmodell eingebettet im Sande des Unterfaftens 
liegt, fegt man bie erwähnten beiden Kämme neben einander auf dem 
äußern Umfreife feines Kranzes an, forget deren Zähne durch Eindrüden 
von Sand gehörig ein, hebt den links liegenden Kamm allein wieder 
aus, fügt ihn vechts an den andern und formt feine Zähne bier abermals 
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ein: auf dieſe Weife rüdt man fohrittweife rund um ben Sranz bes 
Modells fort bis der Zahnkreis vollendet ift. 

b) Nach Sonolet (l’Industriel, par Christian, Tome 3, p. 183) 
iſt Das Modell zwar ebenfalls ein glattrandiges Rad, aber von einer 
Kranzbreite, welche die Zahnlänge und noch einen gewiſſen Weber- 
ſchuß in fich fchließt. Denn dieſes Modell eingeformt und wieber 
ausgehoben ift, fett man am größten Umfreife der ringförmigen Ber- 
tiefung ringsum Kern von fetten Sande ein, welde nad dem Mit- 
telpunfte hin gerichtet die Geftalt der Zahnlüden darbieten, folglich 
zwifchen ſich leere Stellen genau von Geftalt und Größe der Zähne 
laſſen. Dieſe Kerne werden, damit fie völlig gleih und regelmäßig 
ausfellen, in einer metallenen Form (einem fogenannten Kernkaſten) 
verfertigt. 

ce) Yerroutlh (Bulletin d’Encouragement, 52. Annee 1853, 
p- 693; Polytehn. Journ. Br. 131, ©. 430) bat das vorftehenve 
Berfahren in ber Art mobifizirt, daß die Sandkerne in dem Form: 
kaſten felbft einer nach dem andern gebildet werden. Im Mittelpuntte 
des Kaftens ift ein ſtehender Zapfen angebracht, um welchen ein hori⸗ 
zontales Lineal ſich im reife herumführen läßt, fo daß es fuccefjio 
die Rage beliebiger Halbmeſſer des Rades einnehmen kann. An dieſem 
Lineale ift eine gabelartige Heine Form befeftigt, in deren Ausfchnitt 
durch Eindrüden von Sand ein Kern von Geſtalt der Zahnlüde ge- 
bildet wird. Die fchrittweifen Yortrüdungen des Lineals, alfo der 
Kernform, werben mit Hülfe eines eingetheilten Kreisbogens gehörig 
abgemefjen, auf dem das Äußere Ende des Lineals weiterzufchies 
ben ift. 

d) De Louvrié (Genie industriel XI. 63; Polytehn. Centralbl. 
1856, ©. 977; Bolytehn. Journ. Bd. 141, ©. 23) feßt ebenfalls 
Kerne für die Zahnlüden ein, und nimmt dabei einen Kreistheilapparat 
zu Hülfe, welcher zwar weit zufammengefegter ift als der unter c an» 
gebeutete, dagegen aber für alle Zähnezahlen gebraucht werben kann. 
Er bildet ferner die Ringvertiefung für den Radkranz ohne Modell, 
durch Herausdrehen des Sandes mittelft einer im reife herumgeführten 
Schablone. Auf gleiche Weife wird in Betreff der Nabe des Rades 
verfahren. Die Rippen der Speichen werden durch Einfenten auf ber 
Kante ſtehender Brettchen, bie Speichen felbft im Uebrigen durch Aus- 
ſchneiden des Sandes zu beiden Seiten jener Brettchen geformt. a 
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e) Jackſon's Methode (Deutfche Gewerbezeitung 1856, S. 346) 
ift eine Berbefferung der unter a angegebenen. Der (kreisrunde) Form⸗ 
taften, in welchem anfangs nur eine flahe ven Boden bebedenbe 
Sandbettung gemacht ift, fteht auf einem um ſenkrechte Achſe drehbaren 
Tiſche, der mittelft Schraube ohne Ende um beftimmte — ter Zähne 
zahl entjprechende — heile fehrittweife gedreht werden kann. Das 
fammähnliche Kreisſegment mit 4 Zähnen wird durch eine medhanifche 
Borrihtung in den Formlaften herabgelaffen, wo man die Zahnlüden 
mit Sand ausftopft; dann durch diefelbe Vorrichtung wieder ausgehoben, 
um nah dem nun folgenden Weitervreben des Kaſtens von Neuem 
berabgelaffen und eingeformt zu werben. Iſt auf foldhe Weife rundum 
verfahren, fo bat man den Zahnkreis vollendet, aber innerhalb des⸗ 
felben ift der ganze Raum noch leer; e8 werden nun Kranz, Nabe 
und Speichen dadurch erzeugt, daß man in ben genannten Raum 
Sandferne von geeigneter Geftalt einbringt, welche jene Theile für 
den Guß ausfparen. 

9) Sehr kleine Gußſtücke werben vortheilhaft in großer Zahl 
auf ein Mal eingeformt. So fommen 3. B. gegoffene Schuhzwecken 
vor, zu melden dad Modell aus einem geraden breiten Stäbchen für 
die Hauptgußrinne, mehreren anderen rechts und links redtwinkelig 
davon ausgehenden vierfantigen Stäbchen fir bie Ziweigrinnen, und 
vielen an legteren -— wieder rechtwinkelig und zu beiden Geiten — 
mit den Köpfen figenden Zwecken befteht, jo daß das Ganze nad Art 
mehrerer vereinigter doppelter Rechen oder Kämme ausfieht. Fig. 18 
(Taf. 63) zeigt in wirfliher Größe Anfiht und Durchſchnitt von 
einem Meinen Stüde des Stäbchens a mit daran fitenden Sweden; 
die Anzahl der letteren beträgt 60 oder mehr an jeder Seite, wozu 
a wenigftend 12 Zoll lang fein muß. Zum Formen dient ein zwei⸗ 
theiliger niedriger Kaften, von dem jeder Theil bie Hälfte vom Ein- 
drucke der Stäbchen ſowie ſämmtlicher Nägel aufnimmt; durch eine im 
Durchſchnitte von der Nageljpige m nach der Nagelſpitze nm gezogene 
Linie würde demnad Die Lage der Scheibungsfläche der zwei Form⸗ 
theile in Bezug zum Modelle angezeigt werben. 

Kleine eiferne Schrauben (Holzfhrauben) werben nad Mo- 
bellen gegoffen, welche man (um Gußnäthe auf ben Gewinven zu 
vermeiden) rechtwinkelig gegen die Sandoberflähe in den Sand bes 
Unterfaftens einfchraubt und ebenfal8 durch fchraubende Bewegung 
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wieder herausſchafft. Der Sand im Oberlaften bildet eine ebene Ded- 
fläche für den Unterkaſten und befommt nur bie Meinen rippenartigen 
Erhöhungen, welche auf den Köpfen der Schrauben die Spalte ober 
Einfchnitte zum Einfegen des Schraubenziehers ausfparen. Da das 
Ein- und Ausfchrauben der Modelle, wenn e8 mit jedem einzeln ges 
[heben müßte, viel zu zeitraubend fein würde, bedient man fich hierzu 
einer mechanifchen Borrichtuug, welche alle Schraubenmovelle eines 
Formkaſtens zugleich umdreht (f. Polytehn. Journ. Bd. 105, ©. 249 
und Description des Brevets pris sous le regime de la loi de 
1844, Tome 10, p. 171.) 

10) Röhren. — Gegoffene eiferne Röhren (meift 6 bis 9 Fuß 
lang ımb 3 bis 6 Zoll oder darüber im Lichtenmaße weit) werben zu 
Waſſer⸗ und Gasleitungen in großer Ausdehnung angewendet; es ift 
daher nicht zu verwunbern, daß vielfältige Bemühungen barauf gerichtet 
worden find, das Einformen derſelben zu erleichtern, ökonomiſcher und 
beſſer auszuführen. Die Röhrenformen werden von magerem Sanbe 
gemacht, die Kerne dagegen von fettem Sande ober von Lehm. Die 
angewenbeten Formkaſten find gewöhnlich gußeiferne und der Sand⸗ 
erſparniß halber, ſowie wegen des hiermit verbundenen Zeitgewinnes 
beim Formen, rund, d. h. aus zwei halbzylindriſchen Schalen zufammen- 
gefett, welche vereinigt einen hohlen Zylinder von foldher Weite bilven, 
daß rumd um das Modell nur etwa 1'/, Zoll did Sand Platz hat. 
Die Kerne bedürfen, Bei ihrer beträchtlichen Länge und verhältnigmäßig 
nicht großen Dide, jedenfalls einer Steifung im Innern, felbft wenn 
fie aus Lehm gemadht find. Deshalb fchlieft man bei dünnen 
Kernen eine Eifenftange ein, längs welcher ein ſtarker Draht herge⸗ 
legt wird; indem man letern vor dem Trocknen wieder herauszieht, 
erzeugt fi ein Kanal von einem Ende zum andern, durch ben 
die verbunftende Feuchtigkeit Ausgang findet. Kernen von größerer 
Die (zu dreizölligen und weiteren Röhren) gibt man zur Grundlage 
flatt der Stange ein in feiner Wand mit fehr vielen kleinen Löchern 
verfehenes Rohr von Eifenbleh oder Gußeiſen, auf welches Lehm 
oder fetter Sand in einer nicht zu ftarken Lage aufgetragen wird, 
Ein anderes Mittel, die nöthigen Ausgänge für die Feuchtigkeit zu 
fchaffen, befteht darin, daß man eine Eifenftange von kreuzförmigem 
Querſchnitte anwendet, ein Schraubengewinde auf biefelbe fchneitet 
(wodurch nur die Kanten der vier Rippen eingezadt werben) und in 
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dieſem Gewinde einen Eifendraht herummvidelt; diefe Anordnung bietet 
zufolge ver gitterartigen Drahtbekleidung jo vermehrte Anheftungspunkte 
dar, daß felbft magerer Sand darauf feftfigt, man alfo das Trodnen 
der Kerne erfpart. 

Die Berfertigung der Sandkerne gejchieht in einer hohlen zwei⸗ 
theiligen (hölzernen, befjer aber gußeifernen) Form, einem fogenannten 
Kernlaften, in deſſen Mitte die eiferne Stange ober Röhre ange 
bracht wird, worauf man rings um tiefe den vorhandenen Raum mit 
Sand vollftampft. Um den Kern berauszufchaffen, wirb ber Kaften 
auseinander genommen. Newton ließ fi) 1849 in England eine Mar 
fhine patentiren, mittelft welcher die Kerne in einem viertheiligen Kern- 
faften durch ſtarke Kompreſſion der auf ein Mal eingefüllten Sandmenge 
gebilvet werben (Polytechn. Journal, Bd. 118, ©. 352). Lehnlerne 
werben vermittelft einer Schablone — eines an feiner Kante nach dem 
Kernprofile geftaltefen. und zugefchärften Brettes von ber Länge des 
Kerns — abgebreht, indem man fie vor ber angelegten Schablone in Ber 
wegung um ihre Achſe ſetzt; auch für ſehr fetten Sand ift diefes Verfahren 
anwendbar, wobei der Sternfaften erfpart wird. Stewart (Polytechn. 
Centralblatt 1850, ©. 1476; Polytechn. Journal, Bd. 119, ©. 99) 
hat einen Apparat erfunden, um mehrere — 3. B. zehn — Kerne in dem» 
felben Geftelle nach einander abzubrehen und fie dann — ſammt dieſem 
als Wagen eingerichteten Geftelle — in die Trockenlammer zu fahren. 

Um eine recht folive Lagerung ter Kerne in den Santformen zu 
fihern, läßt man ihre Enden zweckmäßig auf eifernen Srüden, wie 
Fig. 19 (Taf. 63), ruhen, welche mit ihrem Stiele in den Sand ein 
geſteckt und vollftändig verfenkt werben. 

Was das Formen der Röhren, abgefehen von dem Kerne, be 
trifft, fo find folgende Methoden zu bemerken: 

a) Das Modell ift ein Körper von der äußern Geftalt der Röhre 
— and Holz und dann maffio, oder aus Gußeiſen und der Leichtig- 
keit wegen hohl — jedenfalls durch einen Längenfchnitt in zwei "gleiche 
Theile zerlegt. Das Einformen geſchieht in dieſem Yalle mittelft flacher 
Formkaſten, genau fo, wie im Hauptwerke Br. X. ©. 602 für 
eine Kugel angegeben worden ift. 

b) Das unter 4. angegebene Verfahren mit einem mafliven un 
zerjchnittenen, um feine Achfe zu drehenden Modelle ift zum Formen ver 
Röhren ganz geeignet. 
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ec) Halbe Röhrenmobelle können mit großem Zeitgewwinn und mit 
Bortheil für die Güte der Form dadurch geformt werben, daß man 
fie mittelft einer ftarfen Hebel- oder Schraubenpreffe in den mit Sand 
vorläufig gefüllten Kaften einpreft. Hierzu gibt es verfchievene Ma⸗ 
fhinen. Eine in England auf Newtons Namen patentirte findet fich 
ſehr unvolllommen abgebildet und dürftig beſchrieben im Polytechn. 
Sournal Bd. 118, ©. 352. Wefentlich verfchieden ift die von Waltjen 
in Bremen, welhe wir auf unferer Taf. 63, ig. 1 bis 5, im 
zwölften Theile des wirklichen Maßes dargeftellt haben. 

Um die Eimridtung ver Röhrenformmaſchine für's Erfte über- 
ſichtlich kennen zu lernen, denke man fih in ig. 2, Taf. 63, aa 
als die Wangen eines Kaftens von ber Länge bes zu formenden 
Rohres plus einer Verlängerung für Kernmarken und Einguß; co fei 
das Modell des Rohres, zur Hälfte aus einem zweiten Kaften bb 
(Kolben genannt) hervorragend und von biefem an ben Seiten in glei- 
her Breite genau umgeben. Der Kolben b fchließt mit feiner äußern 
Fläche genau an die innere Fläche des Kaftens a, deſſen Enpftüde 
durch die Endböcke der Mafchine dargeftellt werden. Die obere Fläche 
des Kolbens bildet nachher die Theilungsflädhe zwifchen ven beiden halben 
Köhrenformen. Der Kolben rubt auf einem Tiſche und kann ſammt 
diefem mittelft mechanifcher Vorrichtung (in vorliegender Zeichnung durch 
Schnecken und Schrauben) innerhalb des äußern Kaſtens aa auf und 
nieder bewegt werden. Außerdem aber fann pas Modell, welches auf einem 
zweiten Tiſche (Modelltiſch genannt) ruht, unabhängig von jener Bewegung 
durch mechanijdye Mittel (hier durch Exzentrils) innerhalb des Kolben 
beruntergezogen und genau wieder in feine erfte Yage zurückverſetzt werben. 

Haben alle erwähnten Beftanbtheile bie in Fig. 2 angezeigte Lage, 
umbült man alsdann das Morell c gleihmäßig mittelft einer Scha⸗ 
blone mit Formfand, befeftigt auf dem Kaſten aa einen halbrunden 
Formkaſten d, bewegt ferner Kolben, Modell und Sandmaſſe in vie 
Höhe bis die Oberfläche des Kolbens b in eine Ebene mit der Ober» 
fläche des Kaftens a gelangt; fo wird dadurch ver Sand von unten 
in den Formkaſten gepreft, woher tie halbe Geftalt des Rohrmodells 
ſich darin abprudt. 

Zieht man alsdann das Modell ce herunter, während der Kolben 
b in feiner Lage bleibt, Löjet ferner den Formfaften und nimmt ihn 
ab; fo findet man bie halbe Sandform für das Nohr vollenvet. 
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Wir gehen nun zu genauerer Erklärung der Mafchine, mit Hülfe 
der Zeichnungen, Fig. 1 bis 5 auf Zaf. 63, über. Fig. 1 iſt zur 
Hälfte (links des Beſchauers) ein vertifaler Yängenpurchfchnitt, zur an 
dern Hälfte (rechts) ein Aufriß; Fig. 2 ein ſenkrechter Querdurchſchnitt 
nah AB der Fig. 1; Fig. 3 ebenfo na CD, 

Die feftftehenden Beftandtbeile find: die Wangen aa bes äußern 
Raftens, die Seitenböde 1,1, die Endböcke y,y und die Grundplatte k k 
mit darauf ruhenden Lagern für die Schneckenwelle; alle dieſe Theile 
find folid mit einander verbunden. 

Die beweglichen Stüde, durch Hand over Dampflraft getrieben, 
find: das Schwungrad p (Fig. 1), welches vireft die Welle q mit ven 
vier Schneden oder Schrauben ohne Ende m,m und durch biefe vier 
Paar ftehender Schraubenfpinveln, wie h,h — woran die hierzu dien⸗ 
Iihen Schraubenräber i,i — umbreht; 

ferner der Tiſch g,g, welcher durch Einwirkung ver Spinveln h 
auf ihre Muttern z gehoben oder gejenkt wird, je nachdem man das 
Schwungrad p rechts oder links umbreht. 

Bon je zwei zufammengehörigen (durch eine gemeinfchaftliche 
Schnede m getriebenen) Schraubenfpindeln h hat die eine ein rechtes, 
bie andere ein linkes Gewinde (f. Fig. 2), damit die Bewegung ber 
Muttern z,2 in übereinftimmendem Sinne erfolgt. Außerdem find 
zwei der Schneden (die in Sig. 1, Durchſchnitt, fihtbaren) mit lin 
tem Gewinde, die andern beiden mit rechtem Gewinde verfehen, um 
den Achſenſchub der Welle q aufzuheben. 

Mit dem Tiſche gg verbunden, und alfo mit ihm zugleich beweg- 
lich, find der Kolben bb, die in Lagern des Tiſches drehbare Exzen⸗ 
tritwelle t, der Modelltiſch f und das auf biefem feftliegende Modell c. 
Die Welle t enthält ſechs erzentrifche Scheiben, wie 0,0, deren jebe 
von einem Ringe einer Zugftange ww umfchloffen wird, fo daß bei 
Umbrehung der Welle t (mitteljt ihres Handrades x, Fig. 1) dieſe 
Stangen den mit ihnen zufemmenhängenden Modelltiſch f heben und 
fenfen, unabhängig von der Stellung des Tiſches g und Kaſtens b. 

Durch die mit Flügelmuttern verfehenen Schrauben e,e fann man 
die Hälfte dd eines runden Formfaftens auf den Stangen aa, fo 
befeftigen, daß derſelbe einem großen von unten nad) oben Statt finden- 
den Drude Widerftand zu leiften vermag. Ein Holzrahmen r, bie 
Schablone (f. Fig. 4 und 5), dient als Maß für den Sand, um das 
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Model gleihmäßig zu umhüllen; berjelbe ift oben mit einem Schlitze 
verfehen, um durch biefen den Sand einzufüllen, wonach da8 Ueber⸗ 
flüffige mittelft eines Abſtreichholzes s befeitigt wird. 

Die Arbeit des Röhrenformens mittelft diefer Mafchine geht fol- 
gendermaßen vor fih. Die verfchiedenen bemeglichen Beftanbtbeile 
mögen die Lage wie in den Zeichnungen haben, d. h. ter Tiſch gg 
nebft Kolben b b befinde fich auf feinem niebrigften, Dagegen ber Mo- 
delltiſch f mit dem Modelle ce — in Beziehung zum Tiſche g — auf 
feinem höchſten Standpunkte. Nun legt man zuerft den Holzrahmen 
rr (Sig. 5) auf den äußern Kaften aa, füllt Sand ein (f. bei p in 
Big. 1, 3, 5), ftreicht den überflüffigen mittelft des Holzes s ab, 
nimmt den Rahmen r weg und erfegt ihn durch den eifernen halben 
Formlaſten d, befeftigt diefen mittelſt ver (vorher wie in Fig. 5 nie- 
dergeflappten, nun um ihre Drehbolzen in bie Höhe gebrachten) 
Schrauben e,e; dreht dann das Schwungrab p, bi8 eine am CLiſcheg 
befindliche Bremfe die Weiterbewegung ‚hemmt und dadurch den Hub 
des Tifches beftimmt. Durch dieje Bewegung wird der Sand mittelft 
bes Kolbens bb, das Modell ce umgebend, mit genügenver Kraft ın 
den halben Formlaſten d gepreßt. Iſt der Drud gefcheben, jo ziebt 
man durch eine halbe Umdrehung der Welle t, mittelft des Rades x, 
den Modelltiſch f und das Rohrmodell ce herunter, während ver Kolben 
b in feiner gehobenen Stellung bleibt und eine Stüße für ven Sand 
bildet, damit die Kanten der Sandform nicht ausbrödeln. Auf ähn- 
lihe Weife wird an jedem Ende die fharfe Sandkante an ber Kern- 
marfe durch eine Weder wie u (Fig. 1, links) erhalten, wenn das 
Modell aus der Form gezogen wird. Nachdem man fchließlich vie 
Flügelmuttern der Schrauben e,e gelöfet, Ießtere felbft um ihre Dreh⸗ 
punkte binuntergejchlagen hat, kann der Formkaſten d abgehoben werben, 

Hierauf ift das Modell vermöge ver Exrzentrifwelle t wieder auf 
feinen höchſten Punkt zu heben, mittelft Umbrehung des Schwungrades 
p der Tiſch gg zu ſenken, kurz alles in die anfängliche Rage zu brin- 
gen, damit man durch Wiederholung des bejchriebenen Verfahrens vie 
zweite halbe Form berftellen Tann. 

d) Die Herftelung der Röhrenformen in zwei Hälften, welche 
nur erft zum Guſſe vereinigt werben, gewährt ben unläugbaren Vor⸗ 
theil, daß Fehler beim Einformen ficher vermieden oder wenigſtens bie 
zwei Theile der Form gut nachgefehen und auögebefjert werden fünnen; 
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allein fie ift zeitraubend, mühjam und hat zwei Gußnähte auf ver 
Außenſeite ver Röhre zur Folge, die, wenn auch nicht ſchädlich, doch 
gern vermieden werben. Diefe Umftände find Veranlaffung gewefen, 
daß man wmancherlei Methoden erfand, um die Nöhrenform im 
Ganzen anzufertigen. Der eiferne runde Formkaſten (S. 627) wird 
zu biefem Behufe in gefchloffenem Zuftante (d. h. beide Hälften ver- 
einigt) aufrecht geftellt, in ver Achſenlinie desſelben das unzerfchnittene 
(bohle oder mafjive) Modell eingefegt und der Raum zwifchen Modell 
und Kaften von oben mit Sand gefüllt. Letzterer kann mit der Hand 
eingeworfen und mittelft einer hölzernen Stange zufammengeftampft 
werben. Stewart bat jedoch hierzu eine jehr ſchöne Maſchine ange 
geben (Polytechn. Journal, Bd. 104, ©. 245). Ueber das im Form⸗ 
taften ſtehende Modell wird ein darauf paſſendes Rohr von bünnem 
Eifenbleh hinabgeſchoben, welches am untern Ende zwei Flügel in Ge 
ftalt von Bruchſtücken zweier Schraubengänge trägt. Diele Flügel 
reihen bi8 an die Wand des Formkaſtens. Indem nun von oben 
Sand eingefchüttet und zugleich das Rohr mittelft Räderwerk auf dem 
unbemweglich ſtehenden Modelle umgedreht wird, fchieben und drücken 
die Flügel den Sand abwärts, preffen ihn zufammen; während fi 
fo der ringförmige Raum zwiſchen Modell und Formlaſten allmählig 
füllt, iſt das Rohr mit den Flügeln anfzufteigen genöthigt, bis es 
endlich oben ganz aus dem Formfaften heraustritt. 

e) Nach der unter 6 gegebenen Andeutung kann ein furzes Modell 
zum Formen beliebig langer Röhren dienen. Eine auf dieſes Prinzip 
geſtützte Maſchine hat Sheriff angegeben (Polytechn. Journal, Bd. 137, 
S. 19). In dem ſenkrecht aufgerichteten, wie unter d aus zwei 
Theilen ſchon zuſammengeſetzten Formkaſten ſteht als Achſe eine umzu⸗ 
drehende Stange, an welcher ſich ein Kolben von eigenthümlicher Bau⸗ 
art befindet. Er iſt im Durchmeſſer ſo viel kleiner als die Weite des 
Formkaſtens, daß zwiſchen beiden der nöthige Raum für den Sand 
bleibt; enthält vier ſchräg geſtellte koniſche Rollen oder Walzen, welche 
den von oben eingeworfenen und durch Oeffnungen des Kolbens ſeit⸗ 
wärts herausfallenden Sand zuſammenpreſſen. Der unter dieſen Rollen 
befindliche zylindriſche Theil des Kolbens dient als Modell, welches 
ſich nicht nur mit der Achſe dreht und dadurch die Innenfläche der ent⸗ 
ſtehenden Sandform glättet (vergleiche oben 4.), ſondern auch in dem 
Maße, wie die Sandfüllung zunimmt, längs der Achſe in die Höhe ſteigt. 
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Hiermit verwandt ift die Röhrenformmafchine von Elver (Poly: 
techn. Journal, Br. 140, ©. 272); jedoch dreht fich bei dieſer ter 
als Modell dienende Kolben nicht, und das Eindrücken des Sandes 
gefchieht durch einen eifernen Ring, welcher mittelft erzentrifcher Schei- 
ben einer horizontalen Welle gehoben und nievergelaffen wird, aljo 
ftampfend wirft. 

f) Auf gänzlihe Erfparung des Modells ausgehend, hat Harrifon 
(Bulletin du Mus&e de l’industrie, par Jobard, Tome 7, Bru- 
xelles 1845, p. 27) folgenden Weg eingefchlagen. ‘Der Sand wird 
mit freier Sand in die zwei Theile des Formkaſtens eingefchlagen, fo 
daß er die erforderliche Auskleidnng verjelben bilvet. Nach dem Zus 
fammenfegen des Kaftens bleibt eine Höhlung beinahe von der Weite 
der gewünfchten Röhrenform. Man führt nun eine Schablone ein und 
vollendet durch Umdrehung verjelben die Ausbildung des Hohlraumes; 
die Schablone befteht aus einem fchmalen, an einer feiner langen 
Kanten nad tem äußern Profil der Röhren zugefchnittenen Brette, 
welches mit Zapfen an feinen Enden in Löchern an beiden Enden des 
Formkaſtens drehbar gelagert ift. 

g) Endlich ift der gelungene Verſuch Stewarts zu erwähnen, ohne 
Modell und ohne Schablone Röhrenformen dadurch herzuftellen, daß 
man den ftehenven gefchloffenen (d. h. aus feinen zwei Theilen zufams 
mengejegten) Formtaften gänzlih mit Sand vellftampfte, dann aber 
mittelft einer Bohrmaſchine die zylindrifche Höhlung ausbohrte, in 
welche fchließlich der Kern eingebracht wurde. Der betreffende Apparat 
war auf der Londoner Inpuftrieausftellung 1851 im Modelle zu fehen; 
eine gebrudte Beichreibung und Abbildung fheint nicht veröffentlicht 
worben zu jein. 

11) Eine fannelirte Säule mit verziertem Kapitell. 
Die Säule mit ihrer ſchlichten runden Gliederung an der Baſis würde 
wie jeber einfache runde Gegenftanb (f. oben 2.) mittelft eines zwei— 
theiligen Modells einzuformen fein, wenn ber Schaft glatt wäre. Die 
Rannelirung aber macht vieß unthunlih, da fie beim Ausheben des 
Modells an mehreren Stellen unvermeidlih Sand mitreißt; und das 
Kapitel vermehrt noch die Schwierigkeiten. Wie man zum Siele 
fommt, fol im Wefentlihen durch die Fig. 17 (Taf. 63) erläutert 
werben, unter welcher man fich einen ſenkrechten Durchſchnitt des Form⸗ 
kaſtens quer durch die Säule vorzuftellen bat. AA ift ter Sand im 
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Dberlaften, BB desgleichen im lUnterlaften, ab bie Scheibungefläde 
zwifchen beiven. Nach verfelben Ebene ab zerfällt auch das Säule 
modell zunähft in zwei gleiche Theile, von denen jeder anf bie be 
kannte Weife für ſich eingeformt wird. Nachher aber zerlegt man, um 
das Modell auszuheben, jede Hälfte wieter in drei Stüde, vie obere 
in 1, 2, 3, die untere in 4, 5, 6. Damit diefe Stüde beim Ein⸗ 
formen richtig zuſammenhalten, find fie auf der Schnittfläche ab durch 
eingelafjene Eifenbänder und Holzſchrauben verbunden; fell nun zum 
Ausheben gefchritten werben, fo entfernt man Schrauben und Bänber, 
nimmt zuerft das Mittelftüd (2 oder 5) fort und kann dann tie bei- 
den äußern Stüde feitwärts nach innen wegziehen. Bon tem Kapitel 
wird angenommen, es fei fechsfeitig und mit Blättern verziert. Unter 
diefer Vorausfegung enthält das Säulenmobell an der Stelle des Ka⸗ 
pitell8 einen großen glatten fech8feitigen Block, wie der blaß fchraffirte 
Raum in Fig. 17 andeutet. Beim Einformen der Säule bildet fid 
bierburdy eine fechsjeitige Höblimg. Yerner hat man einen Sern- 
kaſten zur SKapitellverzierung, in welchem nad) einander ſechs gleiche 
feilförmige Stüde wie n,n.... aus Sand geformt werben; dieſe 
Stüde enthalten auf ihrer nad innen gelehrten Seite ven Abdruck der 
Blätter und füllen, zujammen in bie Hauptform eingejegt, den vor- 
erwähnten fechsfeitigen Hohlraum verfelben mit Ausnahme des mitt 
leren Theils, in welchem ver Abguß des Kapitels entftehen fol. Die 
Säule wird hohl gegoffen und erhält demzufolge einen Kern, den man 
wie den Kern zu einer Röhre (f. 10.) in dem geeigneten Kernkaſten 
aus Sand oder — da e8 auf Sauberkeit und Genauigfeit ver Höh⸗ 
lung nicht anfommt — von freier Hand aus Lehm formt. 

12) Ein Dampfmafdhinen- Zylinder. — Auf Taf. 63 iſt 
Gig. 11 ein vollftändiger Aufriß des nad) zz in zwei Theile zerfchnit- 
tenen hölzernen Modells zu einem folhen Zylinder; Fig. 13 ber 
Grundriß vesfelben, worin ein Theil der obern Flantſche FF abgebro- 
chen erſcheint, um darunter liegende Theile fehen zu laflen. Fig. 12 
zeigt die Anficht einer der beiden Movellhälften auf der Schnittfläche; 
zur Unterftügung der nachfolgenden Erklärung find bier die den Kernen 
entfprechenvden Theile durch Schraffirung ausgezeichnet, und es gibt 
folglich) der nicht fchraffirte Theil ein Bild von tem Längendurd» 
fchnitte des Guffes, worin die fchraffirten Räume als Höhlungen auf 
treten. ig. 14 iſt der Aufriß eines Bruchſtücke vom Zylinder, gerade 
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entgegengefegt der Anftcht Fig. 12 und unter rechtem Winkel zu Fig. 11. 
Wäre das Modell maſſiv abzugießen, jo befchränkte ſich das Verfahren 
zur Herftellung ter Giehform auf das Einformen der zwei Mobell« 
häliten in zwei Formkäſten, wie es bei allen runden Gegenftänben 
unter Anwendung zweitheiliger Modelle üblich ift (vergleiche im Haupt⸗ 
werle Bd. IX. ©. 602 das in Betreff einer Kugel Geſagte). Die 
verfchiebenen nöthigen Höhlungen erfordern aber Ferne, melde bejon- 
ders verfertigt und in bie Sandform gelegt werben. Der Haupt 
fern A, deſſen Lager a,a find, bat die einfach zylindriſche Geftalt und 
wirb entweder aus Lehm gebreht oder aus fettem Sande fo angefer- 
tigt, wie von den Kernen zum NRöhrenguß (oben 10.) angeführt ift. 
B und B’ in Fig. 12 zeigen die Geftalt der Kerne für die Dampf⸗ 
wege, von welden einer in Fig. 15 gezeichnet ift; biefelben lagern 
mit b,b‘ im Sande der Form und werden mit x in den Hauptfern A 
eingefügt. Um fie berzuftellen, umkleidet man ein gehörig gebogenes 
Stück Bandeifen mit Lehm, welchem man in einem hölzernen Kern⸗ 
kaſten die richtige Geftalt gibt. Der Kern C (vergl. Fig. 16) [part 
ven Kanal zur Abführung des gebrauchten Dampfes aus; er hat ein 
flach vierfeitige8 Lager e und ein zylindriſches c’, welches durch bie 
nach dem Abblaferohr führende Deffnung berausragt; man bildet ihn 
in einem eigenen Kernkaſten. 

13) Zöpfe und andere nicht zu große Gefäße werben nadh der 
am meiften gebräuchlichen Art mit hohlen Mobellen geformt und find 
binfichtlich ihrer Geftalt, fo weit dieſe auf die Befchaffenheit und das 
Einformen der Modelle Einfluß nimmt, in drei Gattungen zu unter- 
ſcheiden. 

a) Das Gefäß verjüngt ſich, ſowohl innen als 
außen, von der Mündung nach dem Boden bin; d. h. es 
bat in ber Tiefe nirgend weder einen innern noch einen äußern 
Durchmeſſer, der größer wäre als der innere over äußere Durch⸗ 
mefler an der Mündung oder an irgend einer der Mündung näher 
liegenden Stelle. — Für dieſen Fall (der 3. B. bei den gewöhnlichen 
Kaſſerollen Statt findet) ift der Formkaſten zweitheilig — Ober» und 
Unterlaften — und das Verfahren beim Einformen ganz fo, wie e8 
im Hauptwerfe, Bd. IX. ©. 606 in Betreff eines Leuchterfußes an- 
gegeben worben; jedoch wird das Gußloch (der Einguß) — weil ber 
fchwere Kern nicht hängen ober ſchräg ftehen darf — auf dem Boten 
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des Gefäßes angebracht, indem man hier ein Feilförmiged Modell mit 
einformt, das dann oben herausgezogen wird, während das Topfmodell 
nach unten aus der Sanvfüllung des Oberfaftens zu entfernen iſt. — 
Sollen Henfel, Beine oder Stiele an bie Töpfe gegoffen werben, fo 
formt man biefe Nebentheile über hölzerne Modelle in Lehm ober fet- 
tem Sande, trodnet over brennt dieſe (meift zweitheiligen) Formen 
und fest fie bein Einformen auf der gehörigen Stelle an das Topf- 
mobell, wo fie mit in ven Sand eingefchloffen werben. Bei gewiſſen 
einfachen Geftalten der gedachten Nebentbheile können die Modelle zu 
denſelben an das Topfmodell angefettt und mit demſelben eingeformt, 
nachher aber Durch das Innere des Topfes herausgezogen werben, bevor 
man biefen mit Sand füllt um ven Kern zu bilben. 

b) Das Gefäß verjüngt fih innerlih nad dem Bo 
den zu, bataber äußerlich feinen Fleinften Durchmeſſer 
niht am Boden, fondern an irgend einer Stelle zwiſchen 
Boden und Mündung; 3.2. ein Mörfer mit Fußgefind. — Das 
Modell ift zweitheilig, nämlich rechtwintelig gegen vie Achſe an jener 
Stelle zerfchnitten, welche ven Heinften äußern Durchmeſſer bat; es 
läßt fi) demnach in einen Hauptlörper und ein Bodenſtück zerlegen. 
Der Formkaſten ift breitheilig; Unterfaften und Oberlaften von gerin- 
ger Höhe, der Mittelfaften genau fo hoch wie das ganze zufammen- 
gefettte Mörfermovel. Auf dem Sande des Unterkaftens ruht ber 
Kern; der Oberfaften enthält in der Mitte das Gußloch und nöthigen- 
falls MWindpfeifen. Im dem Mittelfaften befindet ſich nad Vollendung 
des Einformens das Modell völlig eingefchloffen, von welchem ſich der 
Hauptlörper nad unten, das Bobenftüd nad oben herausziehen läßt. 
Das Einformen wird wie im vorftehenden Falle (a) verrichtet; nur 
dag man, nach Anfüllung des zweiten oder mittleren Kaſtens noch den 
Oberkaſten auffegen und mit Sand vellftampfen muß, und daß ter 
Kern bequemer ohne Umkehrumg des Mittelfaftens, durch Ausftopfung 
des Models von oben, nachdem man das Bodenftüd abgenommen, 
gebiltet werben kann. 

c) Das Gefäß ift bauchig, d. h. in der Tiefe ſowohl inner- 
ih wie äußerlich von größerm Durchmeſſer al8 an der Deffnung. — 
Das Modell zu Bauchtöpfen iſt zmeitheilig, nämlich durch einen Schnitt 
nach dem Lauf der Achfenlinie in feiner Mitte getheilt, fo daß eine 
rechte und eine linke Hälfte entfteht; öfters ift auch überbies der Beben 
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als beſonderes drittes Stüd angefegt. Der Kaften (f. Sig. 6 auf 
Taf. 87 des Hauptwerkes) ift viertheilig: ein Unterfaften, ver ben 
Kern trägt; ein Oberlaften, deſſen Sanpfüllung ven Boden des Modells 
bevedt, und fofern dieſer gewölbt ift, den vertieften Abdruck desſelben 
aufnimmt; endlid ein Mittellaften von ber Höhe, des Modells und 
durch einen fenfrechten Schnitt in eine rechte und eine linke Hälfte ge» 
theilt. Beim Einformen verfährt man wefentlih ebenſo wie in ben 
Fallen a und b. Zuerſt wirb nämlich das Modell mit feiner Oeff⸗ 
nung auf ein Formbrett geftellt, ver Mittellaften, beive Theile ver» 
einigt, berumgefegt und mit Sand vollgeftampft; dann der Oberfaften 
aufgefegt und gefüllt (wobei man ven Keil a als Eingußmobell mit in 
ven Sand einfchließt; endlich das Ganze umgeftürzt, auf den Mittel» 
faften der Unterkaſten geftellt und ebenfalls angefüllt, wobei in ber 
Höhlung des Modells der Kern ſich bilvet. Um das Modell auszu- 
heben, muß man vor Allem bie drei vereinigten Käften umftürzen, 
damit der zulegt geformte Unterfaften den unterften Plag einnimmt, 
zunächjt den Oberlaften wegnehmen und hierauf den Mittellaften in 
feine zwei Theile trennen, welche feitwärts in entgegengefetten Rich—⸗ 
tungen abgezogen werden. Damit hierbei das Modell nicht folgt, hat 
man Sorge getragen, es fo zu ftellen, daß feine Schnitifläche bie 
Schnittfläche des Kaſtens unter rechtem Winkel kreuzt. Der Sandlörper 
des Mittellaftens muß aber auch, der Schnittfläche des Kaftens felbft 
entiprechend, fidy leicht und rein zertbeilen; deshalb hat jeder der zwei 
Theile dieſes Kaftens auf der Schnittfläche eine Eifenblehwand, in 
welcher ein vem Profile des Modells genau ſich anjchließender offener 
Raum ausgefchnitten ift. Nachdem, wie befchrieben, ver Mittellaften 
bejeitigt worven, läßt fit vom Kerne des Unterkaſtens das Modell 
ſtückweiſe abnehmen: wie dann endlich dad Wiederzufammenftellen ver 
Form zum Guſſe verrichtet wird, ergibt fi) von ſelbſt. 

Das Einformen der Bauchtöpfe läßt mancherlei Mopififationen zu. 
Eine von der vorftehenden abweichende Verfahrungsart ift fchon im 
Hauptwerle Bo. V. ©, 111 angegeben worden; dabei werben bie 
Blechwände im Innern bes zweitheiligen Mittelfaftens erfpart, aber 
die Schnittfläche des Modells fällt mit jener des Kaftens zufammen, 
wodurch große Behutſamleit beim Auseinandernehmen ber beiden Kaften- 
hälften erforverlich wird, damit nicht das Modell fich verichiebt und 
hierdurch die Sandform beſchädigt. Henlkel an ven Töpfen können nad) 
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biefer Methode auf folgende einfache Weife geformt werben: bie Henkel 
figen feft am Topfmodelle und der Schnitt des letztern halbirt auch 
den (oder die) Henkel, fo daß ohne Weiteres in jeder Kaftenhälfte bie 
halbe Breite des Henkels vertieft ſich abdruckt. 

Brown (Polytshn. Journal, Bo. 149, ©. 102) formt mit hal 
ben hohlen Topfmobellen in zwei Formlaftentheilen nur die äußere Ge- 
ftalt, macht ven Kern beſonders in einem Kernkaſten und benutzt eine 
Hebelvorrihtung, um die Modelle der Topfbeine vom Innern des 
hohlen Körpers aus durch Löcher des Bodens zu fchieben, und fie fo 
in den außerhalb befinvlihen Sand einzubruden. 

Inglis und Cowie (Polytehn. Yournal, Bb. 140, ©. 192; 
Bolytechn. Centralblatt 1856, ©. 982) formen mit einem unzer- 
ſchnittenen Modelle die äußere Geftalt des Topfes, daneben abge» 
fondert in einem zweitheiligen Kernfaften den Sand- over Maſſekern, 
welcher ſchließlich in die erftere Form eingefegt wird. 

Page und Robertfon (Polytechnifches Journal Br. 142, ©. 184; 
Polytechniſches Centralblatt 1856, S. 984) formen das Aeußere des 
Zopfes mittelft einer mechanischen Vorrichtung in der Weife, daß im 
zwei mit Sand gänzlich vollgeftampften halben Formkäſten vie ge 
hörige Höhlung zuerft durch fich umdrehende eiferne Schablonen von 
ber Geftalt des halben Tropfprofild ausgefchnitten oder vielmehr aus⸗ 
geihabt, dann aber durch Einprefien des Modells vollendet wird. Den 
Kern verfertigen fie in einem zmweitheiligen Kernfaften, indem fie bie 
beiden Hälften dieſes Kaſtens inwendig mit einer dünnen Sanblage 
ausfleiven, fle dann über einem hohlen eifernen, mit vielen Heinen 
Löchern verfehenen Kerne zufammenftellen und mittelft einer Schraube 
dagegen prejfen: beim Wiederabnehmen des Kernkaſtens bleibt bie 
Sandhülle auf dem eifernen Kerne fiten, der fo in bie Gießform ein 
geftellt wird. 

14) Ein Gewidhtftüd mit Knopf. — Die Geftalt des Stüdes 
(ein Zylinder, von befjen oberer Fläche ſich in gebrüdt birnförmiger 
Geſtalt Hals und Knopf erheben, während auf ber untern Grund 
flähhe eine Höhlung zum Eingießen bes Yuftirbleies hineingeht) läßt 
fih ihrem wejentlihen Karafter nah auf jene des Mörſers unter 
13, b zurüdführen; daher haben Modell und Formlaften eine völlig 
analoge Beichaffenheit wie dort. Das Modell ift durch einen Quer⸗ 
fhnitt an der dünnſten Stelle des Halſes getheilt; ver Mittelfaften iſt 
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genau fo hoch wie das Modell von feiner untern Grundfläche bis an 
den größten Durdhmefler des Knopfes. Im Oberkaften formt ſich 
demnad die obere Wölbung des Knopfes mit ter darauf befindlichen 
Pfundegziffer; aus dem Mittellaften Tann der Knopf mit dem obern 
Theile des Halfes nach oben, der Körper mit dem untern Theile des 
Halſes nach unten ausgezogen werden. Die Höhlung des Gewichtſtückes 
erfordert einen Kern, der aber wegen feiner Geſtalt und feiner ge⸗ 
ringen Stärke nicht aus Sand im Modelle jelbft, jondern aus Lehm 
in einem Kernkaſten verfertigt wird. Man pflegt, um das Feſtſitzen 
des eingegoffenen Bleies zu fihern, die Höhlung mit gereifter Wand 
berzuftellen; entſprechend gereift muß demnad der Kern fein. Das 
Modell enthält auf feiner untern Grundfläche allerdings ein Loch, aber 
nur zum Cinfteden eines hölzernen Zapfens, deſſen hervorragender 
Theil im Sande des linterfaftens eine Vertiefung ausfpart, worin man 
nachher den Lehmfern ftelt. Der Einlauf des Eiſens beim Gießen 
wird nad dem untern Rande des Gewichtftüd geleitet, wo die Spur 
des abgebrochenen Gußzapfens ohne Schaden für das Ausfehen verfeilt 
oder abgeichliffen werben kann. | 

15) Der Preßzylinder zu einer hydrauliſchen Preffe ftellt ſich, 
vermöge der DBerengerung feine Hohlraumes an der Mündung — 
wenngleich er im Uebrigen zylindriſch iſt — in eine Kategorie mit den 
Bauchtöpfen, 13, c; da jedoch die äußere Geſtalt nicht bauchig ift, fo 
braucht der Mittelkaſten nicht getheilt zu fein; ftreng genommen wür⸗ 
den auch Mittel- und Oberfaften in eins verbunden fein können, wenn 
nicht dur Trennung berjelben das Einformen des ziemlih hoben 
Modells erleichtert und tie Abſtützung des freiftehenden oberen Stern» 
ended gegen die Formwandung dur dünne Eiſenblechſtreifen (joges 
nannte Kernreifen) möglid gemacht würde Man fehe hierüber: 
Notizblatt des Hannoverfchen Architeften- und Ingenieurvereins, 3. Bd. 
(1853) ©. 60 und Polytehhnifches Journal, Bd. 131, ©. 207. 

16) Ueber das Formen ver eifernen Hohlgeſchoſſe (Bomben, 
Granaten) ift zu dem im Hauptwerfe Bd. V. ©. 111—112 Ange 
führten Einiges nachzutragen. Page und Robertfon haben ihr unter 
13, c ſchon vorgefommenes Prinzip des Ausſchabens und nachherigen 
Einprefiens auch auf dieſen Fall angewendet um die Aufßere zweithei⸗ 
lige Sandform berzuftellen (Polytechnijches Centralblatt 1856, ©. 986; 
Polytechn. Journal, Bd. 142, ©. 187). Mallet gießt vie Hohlkugeln 
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Ein Beiſpiel eines nicht hohlen Lehmguſſes, wozu alſo nur die 
Anfertigung des Modells erforderlich iſt, gibt die Schiffsſchraube 
(für Schraubendampfſchiffe), auf welche hier um ſo mehr Bezug ge⸗ 
nommen werden muß, als dabei die Eigenthümlichkeit vorkommt, daß 
die Schablone ſich nicht mur um bie ſtehende Spindel dreht, ſondern 
zugleich auch längs verfelben Hinanfteigt, um den Schraubengang zu 
bilden (f. Notizblatt des Architekten- und Ingenieurvereins für das 
Königreich Hannover, Bd. 2, 1853, ©. 329; daraus im Polgtechnifchen 
Eentralblatt 1853, ©. 641 und im Polgtechnifchen Journal Bd. 128, 
©. 405). 

Alle Lehmformen, wie die Sand⸗ und Mafleformen, können nur 
zu einem einzigen Abguffe gebraucht werben, da fie beim Ausnehmen 
des Gufftüdes unvermeidlich befchädigt werben ober ganz zu Grunde 
gehen. Wollte man dies vermeiden und bie Form für mehrmaligen 
Gebrauch konſerviren, fo müßte nicht nur ein den gewöhnlichen Lehm 
an Haltbarkeit übertreffendes Material gewählt, fondern auch die Form 
aus Stüden derartig zufammengefegt werben, daß fie unbeſchädigt 
vom Guffe abzunehmen wäre: Hoby und Kinniburgh (f. Polgtechnifches 
Journal Bo. 131, ©. 432; Polytechnifches Centralblatt 1854, S. 727) 
haben dies verfucht, indem fig feuerfeften Thon mit ein Fünftel Sand 
oder Mehl von feuerfeften Ziegen verjegt in Anwendung brachten, 
die daraus gemachten Formen mit Graphit oder Holztohlenpulver — 
im Wafler, Bier oder Hefe angerührt — fhwärzten und nach dem 
Zufammenfegen der Stüde die Fugen mit Lehm verftrichen. 


IV. Schalenguf. 


Unter Schalen verfteht man bier Gießformen, welche felbft aus 
Gußeiſen verfertigt find. Sie gewähren den Vortheil, daß man in 
derſelben Form beliebig viele Abgüffe fchnell Hinter einander machen 
kann; führen aber den großen Uebelftand mit fi, daß die gegofienen 
Gegenſtände rauh von Oberfläche und fehr hart ausfallen, letzteres 
zufolge der Ummanblung in weißes Eifen, welche bei plötzlicher Ab- 
fühlung eintritt (f. im Hauptwerke Bd. V, ©. 8). Schon die feuchten 
Sandformen bewirken ein folhes Abfchreden und darauf gegründetes 
Hartwerben, jedoch befchränkt auf ein fehr dünnes Oberflächenhäutchen ; 
in den bie Wärme weit beſſer leitenden eifernen Formen reicht dieſe 
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durch und tur, fo daß mit der Härte auch die hohe Spröbigkeit bes 
weißen Eifens fih in vollem Maße herausftellt. Es wird deshalb von 
eifernen Formen regelmäßig nur für folde Eifengußartifel Gebrauch 
gemacht, deren Beltimmung eine ungemein große Härte verlangt (Hart 
gufß). In kupfernen Schalen, welche man neuerlich zum Gießen 
Meiner Gegenftänve anwendet, wird — wegen der höhern Wärmelei- 
tungsfähigleit des Kupfers — die gehärtete Oberflächenfchicht vider 
unb härter als, unter fonft gleichen Umftänven, in eifernen. 

Der bebveutendfte Artikel von Hartguß find die Walzen zur Blech 
fabrifation; über ihre Berfertigung Tann man nachlefen: Karften, 
Archiv für Mineralogie zc. Bd. 7 (1834), ©. 3; Verhandlungen des 
Bereins für Gewerbfleiß in Preußen, 1834 ©. 66, 1836 ©. 235; 
Polytechniſches Journal Bd. 82, ©. 30, Bd. 139, ©. 245. Aocod 
bat eiferne Formen angegeben, um Teilen — natürlid nur grobe 
einbiebige — zu gießen (Description des Brevets pris sous le 
regime de la loi de 1844, Tome VL p. 137). Häufig wird nur 
an beftimmten Theilen eines Gußſtücks die durch das Abſchrecken zu 
erreichende große Härte verlangt; alsdann bringt man in die Sand» 
oder Maſſeform Beftandtheile von Eifen an ven betreffenden Stellen 
ein. So formt man für gegofjene Amboße und Pochftempelichiihe das 
Modell in Sand, legt aber auf den Boden der Form, ober ftellt an 
eine der Seitenwände, eine eiferne mit Neißblei beftrichene Platte, au 
welcher die betreffende Oberfläche des Guſſes ſich abfchredt und Härte. 
Räder für Eifenbahnwägen härtet man auf der Außenfeite ihres Kranzes 
durch Anbringung eines eifernen Ringes in der Sandform (Polytech⸗ 
nifhes Centralblatt 1848, ©. 16; Polytechnifches Journal Bd. 139, 
©. 5); Radnaben und Achsbüchſen dagegen im Innern durch Gebraud 
eines eifernen Kernes u. vgl. m. Selbſt bei den oben erwähnten Hart- 
walzen ift die Härtung nicht allgemein, fondern darf ſich nım auf ben 
Walzenkörper erftreden; nur biefer wird daher in Eifen gegoffen, bie 
Zapfen dagegen formt man in fettem Sande mittelft befonderer Käften, 
weldhe an ven Enden ter Walzenform angefeßt werben. 

Nach Laurens und Thomas (Description des Brevets pris sous 
le regime de la loi de 1844, T. 12, p. 100) erhält man die Eiſen⸗ 
güffe fehr dicht und feft, aber ohne zu große Härte und Spröbig 
keit, wenn man fih fehr dünner gufeiferner Schalen bebient, bie 
in gewöhnlichen Formkäſten mit Sand umgeben werben; fie haben 
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dies Berfahren auf Walzen, Wellbäume, Kanonen u. dgl. angee 
wendet. 

Zumeilen Tann beim Guſſe einfacher hohler Gegenftände es vor- 
theilhaft fein, in einer Sandform einen eifernen Kern zu gebrauchen, 
nur um bie Arbeit des Formens abzulürzen: fo bei Herftellung guf- 
eiſerner Zuderhutformen nad Campbell und Macnab (Bolytechnifches 
Journal, Br. 113, ©. 101). — Peters will hohle Kugeln in einer 
eifernen Form ohne Kern gießen, indem er biefelbe nah Einfüllung 
einer gewiffen Menge flüffigen Eifens in fchnelle Drehung um zwei 
auf einander rechtwinklige Achfen verfegt bis das durch die Fliehkraft 
nad) der Wandung getriebene) Metall erftarrt ift (Polytechnijches 
Journal Bd. 141, ©. 100; Polytechnifches Centralblatt 1856, S. 991). 


V. Abouciren der Eifengäjfe. 


Ueber das Weichmachen oder Adouciren gegoflener Eifenwaren 
ift im Hauptwerfe Br. V, ©. 12—13 und ©, 119—120, dann 
Br. XV, ©. 483—493 das Wichtigfte bereits angeführt; außerdem 
fann man vergleichen: Description des Brevets expires, Tome 63, 
p. 117. In neuer Zeit find wichtige Sabrifbetriebe auf dieſen Gegen- 
ftand gegrünbet worben, indem ber Vortheil: dur Guß weit fchneller 
und wohlfeiler als durch Schmieden den Waren ihre Geftalt zu ge- 
ben, fie aber dann in eine leiblih gute Sorte Schmiebeifen umzu⸗ 
wandeln, zu offenbar if. Der fo zubereitete Eifenguß bat den Na- 
men ſchmiedbarer Eifenguß (fonte malleable) befommen, läßt 
fih kalt und warm biegen, in der Rotbglühhige unter dem Hammer 
fireden, im Weißglühen jchweißen. Hauptſächlich find es Heine aber 
viel gebrauchte Artikel, als: Riegel und Schlüffel zu Schlöffern, Bügel 
zu Borlegfchlöffern, Yenftervorreiber und Thürgriffe, Stodfnöpfe, Nägel, 
Lichtfcheren, Schnallen, Pferbegebifje und Steigbügel, Gewehrkugel- 
formen, Beſtandtheile zu groben Gewehrfchlöffern u. v. a. Am beiten 
gelingt das Adouciren mit Gegenftänden, welche eigens hierzu aus 
einem kohlenſtoffarmen weißen Roheiſen gegofjen find; doch wird aud) 
halbirtes und felbft hellgraue® angewendet over eine Mifhung von 
weißem und grauem. Das Mittel zum Adouciren — das jo genannte 
Zementirpulver — jcheint jet meift geftoßener Eifenhanmerjchlag, 
ober gepulverter Notheifenftein, ober geröfteter und zu Pulver ge- 
pochter Spatheifenftein zu fein. Die rohen (in Sand ober nad 
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Morriſon in eiſernen Formen gegoſſenen) Stücke werden in zylindriſchen 
gußeiſernen Tiegeln von etwa 12 Zoll Höhe und 6 Zoll Durchmeſſer 
mit dem erwähnten Pulver geſchichtet; geſättigte Kochſalzauflöſung wird 
dazn gegoſſen bis das Pulver gänzlich befeuchtet iſt; obenauf eine Lage 
von trockenem Zementirpulver gelegt; das Ganze in ber Ofenwärme 
getrodnet; jeder ſolche Ziegel in einen größern thönernen Ziegel geftellt 
und der Raum zwifchen beiden Tiegeln mit Kohlenklein ausgefüllt; 
dann ein Dedel mit feuerfeften Thon aufgelittet. Vier bis zwanzig 
jo vorbereitete Ziegel (jeder etwa 30 Pfund Eifenguß enthaltend) werben 
mit einander in einen Flammofen geſetzt umb ber Glühung unter 
worfen. Vom Anheizen bis zum Ende des Feuers verlaufen 72 bis 
120 Stunden, wovon bie letten 36 unter gleichmäßig ftarfer Glüh—⸗ 
hitze; zur Abkühlung läßt man 48 Stunden Zeit, und erft nach gänz- 
lichem Erlalten werben die Tiegel geleert. 

8. Karmarfd. 


Eifenbüttentunde. ' 
(8b. V. ©. 121.) 


Die Fabrikation tes Eiſens hat fich feit dem Erfcheinen bes 
Hanptwerles mehrerer Bereicherungen zu erfreuen gehabt, welche ba- 
mald zum Theil noch gar nicht bekannt, zum Theil gerade in ber 
erften Entwidlung begriffen waren, und welche fich ver großen Zahl 
neuerer rationeller Bervolllommmungen in anderen Zweigen ver Technik 
würdig anfchließen. 

Der ftetS wachſende Verbrauch an Roh- und Stabeifen, fo wie 
die fteigenden Preife der Kokes und Holztohlen mußten Veranlaffung 
geben, auch andere Brennftoffe ſowohl bei der Roh⸗, als aud ber 
Stabeifenfabrifation zu benußen, wie denn ber Betrieb der Hohöfen 
mit rober Steinkohle befonders in Großbritannien ſich außerordentlich 
verbreitet bat und außerdem auch andere Brennftoffe, als unver: 
kohltes Holz, Torf, Braunkohle und Generatorgafe mit großem Er: 
folg in Anwendung gebradht worden find. 


Zu diefem Artikel gehören die Kupfertafeln 64, 65, 66, deren Figuren 
fortlaufend numerirt find; dann auf Taf. 68 bie Fig. 6-10. 
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A. Roheijen-Erzeugung. 


a) Konftrultion der Hohöfen. 


Nach dem Borgange der englifchen Eiſenwerke mit ihren Folofialen 
Hohöfen haben auch zahlreiche Eifenwerke des Kontinents angefangen, 
ſelbſt bei Holztohlenbetrieb ihre Hohöfen zu vergrößern, und wenn für 
Steintohlen- und Kokesöfen eine Höhe von 50 Fuß als zuläffig und 
ſelbſt zweckmäßig angenommen werben kann (man ift auf fchottifchen 
Werten felbft bi8 zu 80 Fuß gegangen), fo ſcheint für Holzkohlen eine 
Höhe von 40 Fuß fi ald Grenze herauszuftellen. Die fo überaus 
gänftigen Ergebniffe der auf mehreren Werken Inneröſterreichs ver- 
mehrten Größe der Hohöfen, von welchen weiter unten bie Rede fein 
wird, können al® Beleg hierzu dienen. 

Die Bortheile weiter Gichten, welche letzteren fchon früher auf 
mehreren beutfchen, 3. B. den Harzer, jo wie auf ven ſchwediſchen 
Eifenwerten in Gebraud waren, während man auf anderen, fo nament- 
ih den Kärnthner Eifenwerken engere Gichten vorzog, bewähren ſich 
mehr und mehr, beſonders beim Betrieb mit unverlohlten Bremma- 
terial. Während man früher, theilweife auch jet noch, den Durchmeſſer 
zu %, von dem bed Kohlenjades annahm, bat man ihn in Schott« 
land und Wales, wo mit roher Steinkohle geſchmolzen wird, auf Y, 
bis 2/, vergrößert. Ja, der mit dem Sohofenbetriebe fehr vertraute 
Hütteningenieur Truran hat neuerdings fi, eine Hohofenkonftruftion 
patentiren laflen, bei welcher ver Schacht von der Raſt an fich kegel⸗ 
fürmig erweitert, fo daß fich die Durchmeffer von Gicht und Kohlen- 
fad verhalten wie 4 zu 3. Ob fich diefe Form in Geftalt eines lang⸗ 
geftredten Trichters bewähren wird, muß die Erfahrung lehren; daß 
aber beſonders für unverlohlte Brennftoffe, deren Verkohlung erft in 
dem Schacht des Hohofens vor fich geht, eine weitere Gicht fi) vor- 
theilhaft zeigen müfje, gebt ſchon aus dem Umſtande hervor, daß ein 
größerer Duerfchnitt ein verhältnigmäßig Iangfames Entweichen ver 
Sasarten, fo mie auch ein Iangfameres Nievergehen ver Gichten be 
dingt, was wieber eine langfamere, allmähligere Verkohlung, mithin 
einen geringeren Verluſt an Kohle zur Folge hat, da erfahrungsmäßig 
bei der Verkohlung organifcher Stoffe die Ausbeute an Kohle um fo 
größer, und zugleich die Kohle um fo kompakter und ſchwerer ausfällt, 
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je langſamer die Verkohlung vorſchreitet. Da ferner die ſich entwickeln⸗ 
den Kohlenwaſſerſtoffe bei der Temperatur, bei welcher ſie entſtehen, 
ſchon reduzirend auf das Eiſenoxyd einwirken können, welches dutch 
Waſſerſtoff ſchon bei ſehr geringer Hitze reduzirt wird, fo können fie 
deſto vollſtändiger zur Wirkung kommen, je längere Zeit ihnen dazu 
vergönnt iſt. 

Bei ſchon im Voraus verkohlten Brennſtoffen (Holzkohle, Koles), 
kann zwar von dieſer Wirkung feine Rebe fein, weshalb ſich bei ihnen 
ber Unterſchied in der Sichtweite weniger bemerflih macht; indeſſen 
läßt fi mit Wahrfcheinlichleit annehmen, daß auch das Kohlenoxydgas 
feine reduzirende Wirkung um fo vollftändiger verrichten fünne, je 
langſamer e8 ſich fortbewegt, je länger es aljo mit den Erzen in Be 
rührung bleibt. 

Die Vergrößerung der Defen, folglich auch vie Erweiterung ber 
Geftelle hat in den englifhen und ſchottiſchen Eiſenwerken Beran- 
lafjung gegeben, auch die Zahl der Formen und Düfen zu ver 
mehren, und man ift darin, 3. B. zu Govan bis auf 8 geftiegen, 
von welchen 3 zu beiden Geiten und 2 auf ter NRüdfeite ſich befin- 
den; doch haben fi hieraus eher Nachtbeile durch vermehrten Auf 
wand an Brennmaterial, als Vortheile ergeben, denn indem biefelbe 
Windmenge dur eine größere Zahl von Düfen einftrömt, entfteht 
eine Bertheilung, folglich Schwähung der Winbftröme, melde nım 
nit im Stande find, bis zur Mitte des Geftelld zu reichen und 
auch hier den erforderlichen Hitgrad zu entwideln. Es dürfte daher 
auch bei größeren Oefen ratbjam fein, eine geringere Zahl, dafür 
aber um fo weitere Düfen anzuwenden und ihnen eine nur wenig fo 

‚nifhe, alfo mehr zylindrifche Geftalt zu geben und zugleidy durch ver- 
ftärfte Preffung dem Luftftrom die nöthige Kraft zu ertheilen, bis zur 
Mitte des Geftelles gehörig durchzudringen. Die Anfichten indeſſen 
find darüber getheilt, und man hat z. B. auf der neu etablirten 
Haßlinghäuſer Eifenhütte in Weftphalen, welche ganz nad ſchottiſchem 
Mufter eingerichtet ift, zwei große Hohöfen mit je 6 Düſen an- 
gelegt. 

Die Dichtigkeit des Windes richtet ſich nach der Dichtigkeit 
des Brennmaterial®, und während bei Kokes eine Prefjung von etwa 
5 bis 7 300 Quedfilber, bei Holzkohlen eine noch weit geringere 
zwedmäßig ift, kann dieſelbe bei Anthrazit felbit auf 8 bis 12 Zoll 
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gefteigert werben. Nah Truran fol man für jeven Fuß der Ge- 
ftellweite 0,102 Fuß, oder 1,224 Zoll Prefiung anwenden. Gemöhn- 
lich jedoch ift dieſelbe weit geringer. 

Ueber die oben erwähnten günftigen Ergebniffe größerer Defen 
und verftärkter Winbpreffung liefern mehrere inneröfterreichiiche Werke 
den Beweis. Während, nah Zunner, 3. B. in Vorbernberg bis 
zum Jahre 1845 die 18 bis 23 Fuß hohen Hohöfen in 24 Stunden 
nur 100 Ztr. Roheiſen lieferten, und auf je 100 Pfo. Robeifen 
105 Pfd. Holzlohlen zum Schmelzen und 10 Pfd. zur Röſtung der 
Erze, alfo in Summe 115 Pfb. verbraudten, beitrug Ende bes 
Yahres 1855 die Produktion der 26 bis 28 Fuß hoben Hohöfen 
bei heißem Winde 160 Ztr. in 24 Stunden, und der Stohlenver- 
brauch auf 100 Pfd. Roheiſen zum Schmelzen 75, und zum Röſten 
9 Pfv., alfo in Summe 84 Pfd. Aehnliche Rejultate lieferten bie 
Werke des Baron von Dielmann in der Lölling, wo auf 100 Pfd. 
Roheifen zum Schmelgen nur 65 Pfo. Kohlen verbraucht werden, und 
andere mehr. 

Als Beifpiel der jetzt üblichen Konftrultion der großen Kokeshoh⸗ 
Öfen wählen wir die der Haßlinghauſerhütte unweit Schwelm in Weſt⸗ 
phalen. 
Diefe Defen von 45 Fuß Höhe befigen eine fehr weite Gicht und 
ein ebenfall8 jehr weites zulinprifches, im Berhältniß zu feiner Weite 
nur niebriges Geſtell. Sie haben die jett viel gebräudliche Einrich- 
tung eines ganz freiftehenden Geſtelles in der Mitte zwiſchen fieben, 
10 Fuß hoben gußeifernen Säulen, welche einen gußeijernen Kranz 
von 24 Fuß äußerem Durchmeſſer tragen, auf welchem die Kernſchachte 
ruben. Statt des fonft üblichen Raubgemäuers find die Kernſchachte 
blo8 von einem Blechmantel umgeben, jo daß mithin der ganze Dfen 
auf jenen 7 Säulen, welche natürlich einer gehörigen Fundamentirung 
bevürfen, und auf dem Geftellgemäuer ruht. “Die ganze Höhe vom 
Boden bis zur Gicht beträgt 45 Fuß engliih; das zylindriſche Ges 
ftel bat einen inneren Durchmefler von 7 Fuß bei einer Höhe von 
5", Buß. Diefe ungewöhnlich geringe Höhe des Geftelles, während 
fonft die für graues Roheiſen beftimmten Hohöfen ein verhältnigmäßig 
hohes und enges Geftell befigen, bezieht fih auf die in dieſem Eifen- 
werke zur Verſchmelzung kommenden Erze (Sohleneifenftein, d. i. kohle⸗ 
haltiger thoniger Sphäroſiderit), welche in einem engen Geſtell kein 
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graues, fondern weißes Roheiſen liefern würden. Höhe der Raſt 9"), 
Weite des Kohlenfades 16 Fuß. Der Schacht zieht- fi bis zu einer 
Höhe von 37 Fuß vom Boden nur wenig, bis auf einen Durchmefler 
von 13'/, Buß, von bier an aber bis zu der 9 Fuß im Durchmefler 
baltenden mit einem 12 Fuß hohen Mantel umgebenen Gicht ftärfer 
zuſammen. Der Dfen enthält 6 Düfen von 26 Linien Durchmeſſer, 
welche in gleichen Abftänden von einander im Sreife um das runde Ge- 
ftell ſich befinden, und nur vorn an der Arbeitsfeite die Doppelte Ent- 
fernung haben. Die Prefjung des auf 200° C. erhigten Windes be- 
trägt 3%, bis 4 Pfund auf den Quabratzoll, oder 8 Zoll Dued- 
fülber. 

Der gewöhnliche Sag für graues Roheiſen ift auf dieſem Eiſen⸗ 
wert 2100 Pfd. geröftetes Erz, 1100 Bid. Kalkftein und 1600 Pfb. 
Kokes. Der Verbrauch an lekteren beträgt 1,67 Ztr. auf den Ztr. 
Roheifen, welcher ungewöhnlich hohe Verbrauch ſich aus ber fo beven- 
tenden erforderlichen Menge des Zufchlags erklärt. 

Zu den widtigften Vervolllommnungen im Betrieb der Hohöfen 
gehört die 


b) Anwendung beifer Gebläfeluft, 


welche, im Hauptwerk als neue Erfindung furz erwähnt, ſich ſeitdem 
in jolhem Grade bewährt hat, daß man fie gegenwärtig auf ben 
allermeiften Eifenwerfen in Ausübung findet, während allerdings ned 
einzelne, in der Beſorgniß, den erworbenen guten Ruf ihrer Probulte 
möglicherweife aufs Spiel zu feten, bei der kalten Gebläfeluft be 
harren, andere wieder einen Mittelweg einfchlagen und fi) auf eine 
nur mäßige Erwärmung des Windes beichränten. 

Anı weiteften geht man hierin auf eimigen fchottifchen Werken, 
wo bei Benugung von roher Steinkohle als Brennmaterial die Er» 
bisung des Windes bis zu 400° C. getrieben, und noch dazu eine 
Preſſung von 10 bis 11 Zoll Duedfilber angewendet wird, während 
in anderen, fo namentlich einigen jchlefifchen und Harzer Eiſenwerken 
die Temperatur nicht über 80 bis 90° fteigt, am meilten aber wohl 
eine Hite von etwa 200 bi8 300° als bie geeignetfte betrachtet wird. 
Da, wie weiter unten gezeigt wird, bie Beichaffenheit des Brennma⸗ 
terial8, die der Erze, ferner die Rüdfichten auf Erjparung der Koften 
und auf die Qualität des zu gewinnenden Eifens in jevem bejonderen 
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Fall in Betracht kommen, und fi) nur durch länger fortgefeßte Ver- 
ſuche empirifch der für die jevesmaligen Verhältniſſe geeignetfte Wärme- 
grad ermitteln läßt, fo wirb fi ein allgemein gültiger Erhitzungsgrad 
wohl nie feftftellen laſſen. 

Die Bortheile heißer Gebläfeluft liegen weniger in einer Verbeſ⸗ 
ferung der Produkte, obwohl auch ſolche Fälle nicht zu den Selten 
beiten gehören, wo felbft eine Verbeſſerung des Noheifens dadurch 
erzielt wurbe, al8 vielmehr in der Erfparung an Brennfloff und in 
der Erleichterung des ganzen Schmelzprozeffes. 

8) Erfparung an Breunftoff. Es ift fhon von vorn herein 
Mar, daß das Zuftrömen kalter Gebläfeluft in ven Schmehraum eine 
Abkühlung zur Folge haben müfje, welche der Entwidlung einer ſehr 
hohen Temperatur entgegenwirkt; baß zur Kompenfirung dieſes Wärme 
verluftes ein Theil des vorhandenen Brennftoffes ohne weiteren Nuten 
für den Schmelzprozeß verloren geht; und daß mithin dieſer Verluſt 
fih in dem Maße vermindern müffe, als die zuftrömende Luft fich 
Ihon vorher im erhitzten Zuftande befindet. Da nun die Erbigung 
der Luft mittelft fchlechter werthlofer Brennmaterialien mit geringen 
Koften, ja, bei Anwendung der Gichtflamme oder der Hohofengaſe 
ohne alle Koften fich bewerkftelligen läßt, jo würde jchon aus biefem 
Grunde fi ein bedeutender ökonomiſcher Vortheil herausftellen. 

Nimmt man, den darüber vorhandenen Beſtimmungen entſprechend, 
die in dem Geſtell bes Hohofens herrſchende Temperatur zu etwa 2000°E. 
an, welche durch die Verbrennung von Kohle erzeugt werden muß, jo 
würde durch Anwendung heißer Gebläfeluft von 200° der Berbraud 
an Koble fit um ‘/,, vermindern. Erfahrungsmäßig aber ftellt fich 
die Kohlenerſparniß weit günftiger, und wenn auch über dieſen Punkt 
die Anfichten abmweihen, ja von Emigen, 3. B. von Truran, biefe 
Erfparniß der jegigen Hohöfen nicht dem heißen Winde, fondern ben 
übrigen Vervolllommnungen im Betrieb und in der Konftruftion der- 
jelben zugefchrieben wird; fo fprechen doch zu viele Erfahrungen fich zu 
Ounften der heißen Luft aus, als daß an einem beveutenden Minder⸗ 
verbrauch von Brennftoff gezweifelt werben könnte. Bei einem fchen 
älteren Verſuch auf dem Clyde⸗Rron⸗Work bei Glasgow wurden zum Ver- 
ſchmelzen von 100 Gewichtstheilen Eifenftein an Steinkohle verbraudt: 

bei kalter Luft und Kl | . . . 215 Gevwichttheile 
bei heißer Luft und Kol . . . 146 n 
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mithin eine Erſparniß von über 28 Prozent erzielt. Als man bie 
Steinkohle in unverloftem Zuftande anwandte, was fidh bei heißer 
Luft als zuläffig herausftellte, belief fih der Verbrauch anf nur 
70 Gewichtstheile, folglich eine Erfparung von 68 Prozent, mobei 
freilich zu berüdfichtigen bleibt, daß die Steinkohle in unverlohltem 
Zuftande brennbare Safe entwidelt, welche zur Reduktion der Erze 
mit beitragen und einen Theil der Kokes erjeßen, der fonft zu biefem 
Zweck in den höhern Regionen des Schachtes fchon verbrannt fein 
würde, daß folglich die erfparten 68 Prozente nicht allein ber heißen 
Gebläfeluft zu Gute kommen. \ 

Spätere Berfuche auf anderen engliichen, franzöfifhen und deut⸗ 
ſchen Eiſenwerken ergaben ebenfalls jehr günftige Refultate. Bei einem 
lange fortgefeßten Verfuch zu Wafleralfingen im Königreih Würtemberg, 
wobei man zuerft mit Falter, dann mit heißer Luft von verfchievenen 
Temperaturen arbeitete, erforberten je 100 Pfd. Roheiſen bei kalter 
Luft 185 Po. Holzfohlen, bei warmer Luft von 150° C. nur 120 Pfr. 
und bei 206° nur 113 Pfd. Die Erfparung betrug aljo im letten Gall 
39 Prozent. Zu Malapane in Oberfchlefien ergab fi), ebenfalls bei 
Holzkohlen, eine Erjparung von 25 Prozent. 

Wenn fih nun aud aus der Zufuhr von Wärme durch die Er- 
hitzung der Luft die Erfparung an Brennftoff zum Theil wohl erklärt, 
fo genügt fie doch bei weitem nicht zur Erklärung eines bis zu 
39 Prozent gehenden Minververbrauds, und man hat daher nad an- 
deren Gründen, 3. 3. einer bei höherer Temperatur gefteigerten Ver⸗ 
wandtſchaft des Koblenftoffs zum Sauerftoff, ferner einem in Folge der 
Berbünnung erleichterten Eindringen ber Luft in die Poren der Kohle, 
u. a. gefucht, Gründe, welche der Beftätigung noch bebürfen. 

Mögen auch dabei vielleicht mehrere Umftände zufammenmirken, 
fo ſcheint jedenfalls die befchleunigte, faft momentane Verbrennung ber 
Kohlentheilden die Hauptrolle zu fpielen. Bei einer ſolchen plöglichen 
Berbrennung gerathen die Kohlentheilhen bis zur höchſten Weißgluth 
und fomit in einen Zuftand, wo fie die Wärme mehr als fonft durch 
Strahlung an die Umgebungen abgeben, wie überhaupt jever feſte 
Körper bei fteigender Erhigung in zunehmend helleres Leuchten geräth, 
und in entſprechendem Grade auch einen größeren Theil der Wärme 
mittelft Strahlung an die benachbarten feften, in viel geringerem Grabe 
an die luftförmigen Körper abgibt, welche Ießteren die Wärmeftrahlen 
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frei hindurchlaſſen, ohne fie in ſich aufzunehmen. Es fcheint fomit 
bie Thatſache, daß bie firahlende Wärme vorzugsweife nur von feften 
zu feſten Körpern übergeht, ver bei heißer Gebläfeluft allgemein beob- 
achteten Erſcheinung zu Grunde zu liegen, daß ſich im Geftell bes 
Hohofens eine ungewöhnlich hohe Temperatur konzentrirt, während in 
den höheren Regionen des Ofens umgefehrt fi) der Wärmegrad nied- 
riger zeigt, als bei kalter Gebläſeluft. Es handelt ſich bei dem Schmelz. 
prozeſſe im Geftell viel weniger um eine bebeutende Menge entwidelter 
Wärme, als vielmehr um einen hohen Hitgrab, welcher hinreiche, das 
bereit3 früher rebuzirte Eifen fo wie auch die Schlacke fchnell und voll- 
ſtändig zum Schmelzen zu bringen. Diefer Higgrad ift aber weniger 
abhängig von der Menge verbrannter Kohle, als vielmehr von ver 
Konzentration der entwidelten Hite, weshalb denn auch eine bedeutende 
Verminderung der Menge des Brennmateriald nicht ſchadet, wenn 
nur das vorhandene auf ſolche Art verbrennt, daß fich die entwidelte 
Wärme möglichſt konzentrirt; dieſes aber gefchieht aus ben vorhin ent- 
widelten Gründen durch Anwendung heißer Gebläfeluft. 

b) Erhöhung der Produktion. Eine unmittelbare Yolge 
der Beichleunigung des Schmelzprozeſſes und des erhöheten Erzjages 
ift die erhöhete wöchentliche Ausbeute an Roheiſen aus demſelben Ofen. 
So ftieg bei den vorher erwähnten Verſuchen auf dem Clyde⸗-JIron⸗ 
Work die wöchentliche Produktion von 45 auf 65 Tons, alfo um 
44,4 Prozent; bei den Verſuchen zu Wafjeralfingen von 527 auf 
734 3tr., aljo um 39 Prozent. 

c) Berminderung des Zufhlages. Kine Folge der er- 
höheten Schmelzhite zeigt fi in der Erleichterung der Schladenbildung, 
wodurch ſich ein geringerer Zufag an Flußmittel als zuläſſig herausftellt. 

d) Regelmäßigleit des Ganges. Durd die dem Schmelz- 
prozefje fo günftige hohe Zemperatur wird ein regelmäßiger, gahrer 
Gang des Ofens herbeigeführt, die Schlade erlangt den erforverlichen 
Grad von Dünnflüfiigfeit, um fi volftändig von dem Eiſen zu 
trennen, es treten nicht leicht Verſetzungen ein, auch bietet die Erhö⸗ 
bung ober Erniedrigung der Temperatur des Windes, weldhe ja ber 
Hüttenbeamte in feiner Hand bat, und in jedem Augenblid nad) Er- 
forderniß abändern fann, ein ungemein bequemes und wirkſames Mittel, 
auf den Gang des Dfens einzumwirken und etwaigen Heinen Störungen 
abzubelfen. 
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Als eine eigenthumliche, ſchon oben erwähnte Folge der heißen 
Gebläfeluft ift eine abweichende Vertheilung der Dige im Ofen beob- 
achtet, vergeftalt, daß bei heifem Wind die Hige im Geftell größer, 
in ven oberen Theilen des Ofens Dagegen niebriger ift, als bei Faltem 
Wind. So fand Sefftröm die folgenden Temperaturen: 

| bei kaltem Wind bei warmen Winb 


Im untern Theil ver Giht 800° E. 500° C. 
auf %/, der Schadhthöhe 1000 „ 800 „ 
— 1200 „ 1000 „ 
n Yı " n 1400 " 1400 " 
im Geſtell 1600 „ 1700 „ 


Mögen auch diefe Temperaturen von ben durch andere Beobachter an 
anderen Defen gefundenen abweichen, mag namentlich eine Hige von 
800° in der Gicht als ungewöhnlich hoch erfcheinen ; jo laſſen fie doch 
den Unterfchieb der Bertheilung bei falten und heißem Wind beutlid 
genug bervortreten. 8 erklärt ſich dieſer Unterfchieb ver Temperatur in 
den oberen Regionen des Dfens fehr einfach aus der bei heißer Gebläſe⸗ 
luft zuläffigen und üblichen reiheren Beſetzung, d. h. dem verhältniß- 
mäßig höheren Erzſatz bei gleicher Kohlenmenge, welcher ſchon an und 
für fi eine Abkühlung der oberen Regionen des Ofenraumes bewirkt, 
außerdem aber auch bei feiner Reduktion eine größere Wärmemenge 
fonfumirt, wogegen im Geftell die heiße Gebläfeluft aus den vorher 
angegebenen Gründen eine höhere Temperatur erzeugt, als bei kaltem 
Wind. 

Eine fernere Erſcheinung bei Hohöfen, die mit heißem Wind be- 
trieben werben, ift die Heinere und weniger lebhafte Gichtflamme, 
deren Urfache wohl in dem Umftanve zu fuchen ift, daß ſich in dem 
oberen Dfenraum, in weldem bie Nebultion des Eiſenorydes durch 
das Kohlenoxydgas erfolgt (in der Reduktionszone), wegen ber ver 
hältnißmäßig größeren Menge bes vorhandenen Eifenorybes, ein größerer 
Theil des Kohlenorydes in Sohlenfäure ummandelt, daß aljo das 
der Gicht entftrömente Gas verhältnißmäßig mehr Koblenfäure und 
weniger Kohlenoxyd enthält, als dieſes bei weniger reicher Beſetzung, 
mithin bei kaltem Winde, der Yall ift. 

Die Menge des erforderlichen Windes anlangend, fo ift zuvör- 
derſt klar, daß eine gegebene Menge Brennmateriald zur Verbrennung 
ftetö derjelben Sauerftoffnienge bevarf, mag diefer nun heiß oder kalt 


Hohofen (heiße @ebläfeluft). 653 


fein, welchen Sauerftoff zum Theil die Gebläfeluft, zum Theil auch 
das Eiſenoxyd der Erze hergibt. Nimmt man bei kaltem Winde das 
Berhältuig diefer Sauerftoffmengen wie 6 zu 1 an, fo wird es fi 
bei heißer Luft in Folge der reicheren Beſetzung etwa wie 5 zu 1 
ftellen, und e8 würde daher die Windmenge um etwa '/, vermindert 
werben fünnen. Da aber, wie erwähnt, bei heißem Winde die Gicht« 
gafe reicher an Kohlenfäure, mithin auch an Sauerftoff, entweidyen, 
fo fompenfirt fich dadurch jener Minververbraud an Gebläfeluf. Wenn 
nun die atmofphärifche Luft beim Erwärmen für jeden Grab der 
bunberttheiligen Stale fih um 0,00366 ihres Raumes ausvehnt, wenn 
alfo Kalte Luft, um 200° erhitzt, fih um 0,732, aljo beinahe um °/, 
ihre8 Raumes ansbehnt, fo folgt, daß bei unveränberter Difenmeite 
und Prefiung die Gewichtsmenge der in den Ofen gelangenven Luft 
durch Erhigung auf 200° fid) um 41 Prozent vermindert. Um daher 
biefelbe Luftmenge wie fonft dem Ofen zuzuführen, muß entweder bie 
Preffung verftärkt, oder e8 müfjen die Düſen erweitert werben. 

Der Einfluß des heißen Windes auf die Befhaffenheit des 
Eifens kann zwar im Allgemeinen als ein günftiger bezeichnet werben, 
doch influiren zugleich jo viele Nebenumftänne auf biefelbe, daß es 
ſchwer hält mit einiger Sicherheit jedes Mal den Erfolg vorherzujagen. 

Nachtheilige Wirkungen haben fi erfahrungsmäßig befonders 
bei übermäßig heißer Luft (3. DB. bei 400°) gezeigt, indem unter 
folden Umſtänden ein Ioderes, mürbes, wenig Feſtigkeit darbietendes 
Roheiſen gewonnen wurde. Da aber Kokes jelbft in gewöhnlichen 
Feuerungen bei irgend fräftigem Luftzug ſchon einen weit höheren Hiß- 
grad erregen, als ihn die weniger kompakte Holzlohle hervorbringt, fo 
tritt die Gefahr der Ueberhigung durch heiße Gebläfeluft Leichter ein 
bei Koles als bei Holztohlen, woher e8 denn kommt, daß bejonbers 
das mit Koles und heißem Winde erblafene Roheiſen nicht felten an 
dem Fehler zu großer Loderheit und Mürbheit Ieivet, während bei 
Holzkohlen die Einführung ver heißen Gebläfeluft faft ohne Ansnahıne 
die Qualität des Eifens nicht verfchlechtert, ja in vielen Fällen fie 
merklich verbefjert hat. Es joll zwar die ſchlechte Beſchaffenheit des 
überhitten Kolesroheiſens fich verlieren, wenn e8 im Supolofen umge- 
ſchmolzen wird, aber dennoch gibt man in England zu Mafchinenthei- 
en, weldye bebeutender Feſtigkeit bedürfen, dem mit kaltem Winde 
erblafenen Roheifen den Vorzug. 
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Das bei heißem Wind gewonnene, ſehr ſtrengflüfſige graue Kofe- 
robeifen ift in der Negel fehr reich an Silicium, dagegen ärmer an 
Kchlenftoff, Phosphor und Schwefel, melde, wie e8 fcheint, bei ber 
hohen Schmelzhite abgefchieven werden, und e8 wird daher zur Dar⸗ 
ftellung von Stabeifen im Allgemeinen für befier, als das bei kaltem 
Wind erblafene, zwar weniger Silicium, dafür aber mehr Schwefel 
und Phosphor enthaltende Roheifen gehalten; denn die legteren üben 
auf die Stabeifenbereitung einen weit nachtheiligeren Einfluß, weil fie 
durch den Friſchprozeß nur theilmeife entfernt werben können, während 
das Silicium fich leicht oxydirt und verfchladt. Um indefien aus dem 
bei hoher Hitze gewonnenen fehr dunkelgrauen mürben Koleroheifen 
ein brauchbares Stabeifen zu erzielen, muß es nothwendig im Fein⸗ 
eifenfener vorher weiß gemadt worden fein. Jedenfalls wird gegen- 
wärtig das allermeifte Stabeifen aus bei heißer Gebläſeluft erblafenem 
grauem Koheifen bargeftellt. . 

Weißes Roheifen kann unter günftigen Umftänden, namentlid 
bei Holzkohlen, fehr gutartigen, leichtflüffigen Erzen und verhältniß- 
mäßig reicher Befeßung auch bei heißer Gebläfeluft erzielt werden, wie 
dies 3.2. zu Mägdeſprung am Harz ber Yall ift, wo unter Übrigens 
gleichen Umftänven, bei 200° heißem Winde, einer Prefjung von 1°, 
Zoll Quedfilber und einem Verhältnig von 1,18 Kohle auf 1 Eifen, 
weißes; dagegen bei 250° heißem Winde, einer Preffung — 2'/, Zoll 
Duedfilber und einem Verhältniß von 1,56 Kohle auf 1 Eifen, graues 
Kobeifen gewonnen wird. Bei Kokes dagegen und heißer Gebläfeluft 
bürfte die Darftellung von weißem Roheifen unmittelbar aus dem Hoh— 
ofen fchwerlich vorkommen. 

Die Anwendung heißer Gebläfeluft bei Holzfohlenöfen hat in ben 
meiften Füllen, außer ver Erfparung an Kohlen und der Erleichterung 
des Ofenganges, auc eine Verbeſſerung des Produktes zur Folge ge 
habt. So zeigte fih in Malarane nad Einführung heißen Windes 
das Roheifen weit flüffiger, zur Gießerei anwenpbarer, und von einem 
hoben Grade der Teftigfeit. Der Bruch des gahren grauen Koheifens 
war fehr dicht, feinkörnig, ftarf glänzend, dunkelgrau; das weiße Rob 
eifen hatte eine filberweiße Farbe, dichten Bruch und näherte fi) bem 
blumigen Floß. 

Es gejellt fi Hierzu noch der Vortheil, daß merfwürbiger Weife 
bie Hohöfen bei heißem Winde bedeutend weniger leiden, als bei falten, 
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wie fich dies fehr auffallend bei ven Hohöfen zu Malapane gezeigt 
bat. Während bei faltem Winde nad Beendigung ber Kampagne 
fih nicht nur Geftel und Raſt bedeutend erweitert hatten, und jelbft 
der Schadht bis zu etwa 2/, feiner Höhe an dieſer Erweiterung Theil 
nahm, fo daß ſich die urfprüngliche Geftalt des Dfenfchacdhtes kaum 
mehr erkennen ließ, beſchränkte fich bei heißem Winde die Erweiterung 
auf Geftell und Raſt und reichte nur etwa bis zur halben Höhe ber 
leßteren, und auch das erftere zeigte fich bei weiten weniger ange⸗ 
griffen. 

Lufterhigungsapparate. — Die verſchiedenen zur Lufter⸗ 
bigung dienenden Apparate fommen barin überein, daß die zu erwär- 
menbe Luft durch eine von außen erhigte Röhrenleitung ihren Weg 
nimmt und fih an den heißen Wänden verfelben erhigt; dagegen un⸗ 
terjcheiden fie fi durch die Art der Erwärmung des Apparates. ‘Diele 
ann erfolgen entweder durch eine befonvere Feuerung mit feften Brenn- 
material, oder durd die Gichtflamme, oder endlich durch Hohofengaſe. 

1) Erbigung durch eine abgefonderte Feuerung. 

In diefe Rubrik gehört vornehmlich der in England gebräuchliche 
Calder'ſche Apparat, auf Taf. 64, Fig. 4, im vertifalen Durchſchnitt 
nad ber Linie PQ des in Fig. 5 bargeftellten horizontalen Durch⸗ 
ſchnitts abgebildet, legterer in der Höhe der Röhren A und F genommen. 
R der unter ver Hüttenfohle innerhalb eines gewölbten Raumes liegende 
zylindriſche Winpregulator, in welchen die Luft durch das Gebläfe ge 
preßt wird. Aus ihm gelangt der Wind durch ein vertifal auffteigendes 
Rohr in das horizontale Rohr A, welches in der Mitte feiner Fänge 
bei MN eine Scheidewand enthält und durch eine Anzahl, wie in 
Figur 12, auf und wieder abfteigende Knieröhren mit einem zweiten 
horizontalen Rohr FF in Verbindung fteht. Der in die linke Hälfte 
des Rohres einftrömende Wind nimmt, wie die Pfeile anzeigen, feinen 
Weg durch die erften 6 Knieröhren, gelangt dadurch in das Rohr FF, 
geht von ba burch die anderen 6 Röhren in die zweite Hälfte von A 
zurüd, um fodann durch ein in Fig. 4 durch punftirte Linien ange 
deutete Rohr herabzugehen und in ben Hohofen zu gelangen. Der 
ganze Heizapparat befindet fich in einem gemauerten Heigraum, unter 
welhem zwei gemwölbte Defen mit Roſten bei G liegen, aus welchen 
die Flamme, durch 5 vieredige, in Fig. 5 fichtbare Deffnungen in 
den Heizraum ſchlägt. 
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2) Erhigung durch die Gichtflamme. 

Die Nee, von der fonft nutlos verlorenen Gichtflamme zum 
Erhitzen der Gebläſeluft Gebrauch zu machen, Tiegt fo nahe, daß fie 
Schon vielfach zu biefem Zweck wie auch zu anderen, bejonders zum 
Heizen von Dampfkeſſeln, in Ausführung gebradt ift. 

Als befonders einfadh und wirkſam hat fidh ver, zuerft auf dem 
Waſſeralfinger Eifenwert ausgeführte Apparat erwiejen, welcher unter 
Heinen Abänderungen fich beſonders in deutfchen Eifenwerfen viel ver- 
breitet bat. Fig. 7 und 8 auf Taf. 64 zeigen den nad) dieſem Prinzip 
ausgeführten, auf der Lerbadyer Eifenhütte und ähnlich auch auf allen 
übrigen Eifenwerfen des Harzes befinblihen Apparat in zwei, recht 
winklig gegen einander genommenen Unfichten. Er befindet ſich, wie 
man aus der Zeichnung erfieht, nicht über, fondern neben ber Gicht, 
auf der Plattform des Hohofens, und e8 werben die Gafe, ftatt frei 
aus der Gicht aufzufteigen und bier zu verbrennen, abgefangen und 
in den Heizapparat geleitet, wo fie unter Zutritt von atmofphärifcher 
Luft verbrennen, und bie Erhigung des Röhrenſyſtems verrichten. Da 
von dem Abfangen der Gichtgafe weiter unten noch ausführlicher ge- 
handelt wird, fo kann biefer Theil der Vorrichtung bier mit der Be⸗ 
merkung übergangen werden, daß die brennbaren Gaſe durch den 
Kanal ce, der durch einen Schieber bei f beliebig verengt werben kann, 
in den Heizraum gelangen. gg mit Schiebern verfehene Deffnungen 
zum Zutritt der atmofphärifhen Luft, d eine niedrige, durch eine 
Klappe e ‚verjchliegbare Eſſe. Der von dem Gebläfe berfommente 
Wind tritt dur das Rohr A in das fchlangenförmig hin und her. 
laufende Röhrenſyſtem ab, um erhigt durch das Rohr B zu ben 
Düfen des Hohofens herabzufteigen. 

8) Erhigung durch fortgeleitete Hohofengafe. 

Als Beifpiel eines foldyen Apparate, der fich zugleich Durch eine 
recht finnreiche Einrichtung zur rafchen Uebertragung der Wärme auf 
bie Gebläfeluft auszeichnet, mag ber von Thomas und Lauren er- 
fundene noch befchrieben werden. Dan f. Fig. 1, 2 und 3 auf Taf. 64, 
von welden bie erfte den Apparat der Länge nach durch einen ber 
beiden Zylinder durchſchnitten, ber zweite bvenfelben im Querſchnitt, 
jedoch in zwei verfchiebenen Ebenen, und zwar rechts in ber Vertikal⸗ 
ebene der Achſe ver Eſſe J, links dagegen in ber Ebene der Feuer⸗ 
fammer D varftellt. 
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Die Erhigung der Luft erfolgt bier innerhalb zweier horizontal 
liegender weiter Röhren ober Zylinder F und F’, durch welche ber 
ans den Winbleitungen G herfommenve Wind von der echten zur 
Linken feinen Weg nimmt, um durch die Knierohre H’ und die Wind⸗ 
leitungen G’ dem Ofen zuzuſtrömen. In Sig. 1 ift nur ber eine ber 
beiden Zylinder, in Fig. 2 dagegen find beide im Querſchnitt zu 
feben. Sie find von eigenthlimlicher Einrichtung; äußerlich von ganz 
ebener Oberfläche, find fie auf der Innenjeite mit furzen vorfpringenven 
Rippen auögeftattet, wie diefe aus Fig. 1 und 2, und in vergrößertem 
Maßſtabe aus Fig. 3 erfichtlih find. Diefe, mit dem Zylinder gleich 
in einem Stüd gegoffenen Rippen befinden ſich in abwechſelnder Stel- 
Iung, fo daß der Wind genöthigt wird, ſich zwiſchen ihnen hindurch 
zu winben und dadurch mit dem heißen Eifen in ſehr innige Berührung 
zu treten. Da nun der innere Raum des Zylinders größtentheils 
durch die an beiden Enden gefchlofjenen hohlen Körper I ausgefüllt ift, 
fo bleibt dem Winde nur der ſchmale ringförmige Zwifchenraum zwi⸗ 
chen dieſen Körpern und ber gerippten Oberflähe. Mittelft ver Re 
gifter h unb h’ Tann nöthigenfalls der Windſtrom vegulirt werben, 
je nachdem man beide Zylinder ober nur einen berfelben benugen will. 
Die zur Heizung dienenden Hohofengafe werden von dem obern Theil 
des Hohofend, wo fie in der weiter unten vorkommenden Art aufge 
fangen find, durch ein weites Rohr herakgeleitet und treten zuerft in 
das horizontale Rohr A, und aus biefem in die vertikalen vieredigen 
Rohre B, welche bei a mit Regiftern verjehen find, die mittelft ver 
Handgriffe b gedreht werden können, um ben Zufluß der Gafe be- 
liebig zu reguliren. Aus B treten dieſelben nun in bie Feuerkammer 
cD, worin die Bermifhung mit atmofphärifcher Luft, fo wie auch bie 
Entwidlung der Flamme vor ſich geht. Der Zutritt der Luft erfolgt 
durch eine gitterförmig durchbrochene ſchrägliegende Eifenplatte d und 
faun durch eine Klappe c beliebig regulirt werden. Um der Gefahr 
zufälliger Erplofionen vorzubeugen, die bei Gasheizungen nie ganz zu 
vermeiten, find fowohl in den Röhren B bei e, wie auch in ber 
Feuerlammer bei c’, f und f, und in den übrigen Wänden 
des Dfens Klappen angebracht, die ſich beim Eintritt einer Exrplofion 
von ſelbſt öffnen, vie aber auch zugleich zur Reinigung des Ofens 
dienen lünnen. Da nun. der Wind innerhalb der Zylinder von ber 
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der Linken zur Nechten durch den Ofenraum EE zieht, fo fommt vie 
Luft zuerft mit den weniger heißen, nad) und nad) aber mit immer heißer 
werdenden Theilen in Berührung, wodurch die Uebertragung ber Wärme 
möglichft befördert wird. Die Flamme nimmt regelmäßig ihren Weg 
durh den Ofenraum EE, ſodann abwärts in ben unterirdiſchen 
Ranal K, der bei L’ in den niebrigen Schornftein J einmündet; doch 
fann man ihr auch erforderlichen Falls auf der linken Seite durch K’ 
den Weg anmeifen, zu welchem Ende in beiden Kanälen große Schieber 
xbefindlich find. M find Oeffnungen mit eifernen Thüren, die dazu 
dienen, beim erften Anheizen des Dfens eine Quantität Stroh ober 
Hobelfpäne hineindringen zu können. Das Mauerwerk des Dfens muß 
innerlich mit feuerfeften Steinen befleivet und äußerlich durch ſtarke 
eiferne Veranferungen mn zuſammengehalten werben. 

Die Meffung der Kemperatur bei Luftheizapparaten könnte 
zwar, wenn fie nicht viel über 200° C. fleigt, mit gewöhnlichen Qued⸗ 
füherthermometern gefchehen,, die man in Bohrungen der Winbleitung 
nahe vor ben Düfen einſenkt. Bei ber Zerbrechlichkeit derſelben aber 
und der Gefahr, daß fie bei zufällig gefteigerter Hitze fpringen, bebient 
man fich zweckmäßiger ver Metalltherniometer,, weldye ohne Gefahr ver 
BZerftörung in der Windleitung bleiben und zwar fo angebracht werben 
können, daß fich die Freisförmige Skale außerhalb der Winbleitung . 
befindet, und daher jeden Augenblid die Beobachtung der Temperatur 
zuläßt. 

Außer den bier beichriebenen Winverbigungsapparaten find eine 
Menge abgeänberter Einrichtungen ausgeführt; fo 3. B. hat man ben 
MWafleralfinger Apparat dahin abgeändert, daß die Erhitungsrähren 
im Querſchnitt nicht einen Kreis, fondern eine Ianggeftredte Ellipſe 
darftellen, welche, für einen gegebenen Inhalt, der Luft eine größere 
Berührungsfläche darbietet u. a. m. 


c) Berwenbung anberer Brermmaterialien aufer ben früher allgemein üblichen 
zum Sobofenbetriebe. 

1) Steintohle Die Anwendung roher Steinfohle ftatt ber 
Koles hat feit Einführumg ver heißen Gebläfeluft beſonders in England, 
Schottland und Wales große Auspehnung gefunden und bebeutende 
Eriparung herbeigeführt, beſchränkt ſich jedoch zur Zeit noch auf folce 
Werke, denen eine geeignete Kohle zur Dispofition ſteht. 
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Nur magere, fih mehr oder weniger dem Anthrazit nähernbe, 
fogenannte Sinter- over Sandkohlen mit geringem Alchengehalt eignen 
fi zum Hohofenbetrieb, weil fette, im Feuer ſtark anfchwellende Kohlen 
zufammenbaden, das gleichförmige Nievergehen der Gichten verhindern, 
ja fich mitunter feftfegen und Gewölbe bilden, die fpäter zuſammen⸗ 
flärzen und fo einen regelmäßigen Ofengang unmöglich machen. Die 
Erfahrung muß lehren, ob bei abgeänderter Konftruftion der Defen 
nicht dennoch auch fette Kohle wird verwendet werten können, wie denn 
beſonders zu dieſem Zwed die fhon im Vorhergehenden von Truran 
empfohlene Konſtruktion mit fegelförmig fich nach oben ermeiterndem 
Schacht beftimmt if. 

Die Anwendung roher Steinfohle hat in Großbritannien einen 
anßerorbentlihen Aufſchwung gewonnen, wie tenn namentlich bie beiden 
größten Eifenwerke, das Dowlais⸗Werk im Tafitthale bei Merthyr- 
Tydwill in Süowales mit 18 Hohöfen, fo wie das Gartfherriewert 
unweit Glasgow mit 16 Hohöfen, mit roher Steinkohle betrieben 
werben. 

Das Dowlais-Werk ſchmelzt mit magerer anthrazitartiger Kohle 
und ſtark erhitter Gebläſeluft. Die Hohöfen haben eine Höhe von 
50%, Fuß engl., eine Gichtweite von 12 Fuß, eine Kohlenjadweite 
von 19 Fuß 10 Zoll und eine obere Geftellmeite von 5 Fuß (rund). 
Das auf diefem koloſſalen, mit 100 Puddelöfen und entſprechenden 
Walzwerken ausgefiattete Werk gewonnene Eifen ift freilich von ziem- 
lich mittelmäßiger Befchaffenheit, aber doch für den Konfum im Großen, 
befonvers zu Eifenbahnfchienen genügen. 

Das Gartfherriewert verwendet ebenfalls magere Sinterlohlen bei 
heißer Gehbläfeluft von einer die Schmelzhite des Bleies noch über- 
fteigenden Temperatur und einer Preſſung von nahe 6 Zell Duedfilber. 
Der Sat zur Gewinnung von grauem Roheifen befteht in 7 Ztr. Kohle, 
7 Btr. geröfteter Erze (Kobleneifenftein), nnd 1'/, Ztr. Kaltftein. Die 
Hohöfen haben eine Höhe von 48 Fuß, 10 Fuß Durchmeffer in ber 
Gicht, 18 Fuß im Koblenfad und 7 Fuß im Geftell, welches quabra- 
tifch iſt und im jeber ber beiden Seitenwände und in der Rüdwand 2, 
alfo im Ganzen 6 Formen enthält, und fih unten auf 6 Fuß im 
Quadrat zufammenzieht. Aus jedem Dfen erfolgen bei zweimaligem 
Abſtechen täglich 400 Ztr. Roheifen, und bie jährliche Produktion der 
ganzen Hütte beläuft fich etwa auf 2 Millionen Ztr. 
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Anh das nene, ſehr rationell angelegte Eiſenwerk Yſtal⸗y⸗ 
fera in Süpmwales mit 11 Hohöfen verwendet rohe, anthrazitartige 
Kohle, vielleicht richtiger als Anthrazit zu bezeichnen, zum Verſchmelzen 
der im Kohlengebirg vorlommenven thonigen Sphärofiverite, die man 
nah 2 Jahre langem Liegen an freier Luft in Defen röftet. Höhe 
der Hohöfen 40'/, Fuß, Durchmeſſer der Gicht 10 Fuß, des Kohlen 
fades 15 Fuß, des Geftells oben 6, unten 4'/, Fuß; Windpreffung 
9 Zoll; wöchentliche Probuftion eined Ofens 1800 Ztr. Es ift auf 
diefem Werte die Gewinnung und Benugung der Hohofengafe einge 
führt, welche man fonft beim Schmelzen mit roher Steinkohle für nady 
theilig hält. 

Zu den mit roher Kohle arbeitenden Werlen gehört ferner bas 
zu Monfland in Schottland mit 9 Hoböfen von 45 bis 56 Fuß 
Höhe. Es verwendet rohe Steinkohle in dem Verhältnig von 1 Bir. 
Kohle, /, Ztr. Erz (Kobleneifenftein) und Y, Ztr. Kalkſtein. “Die 
Defen haben 3 bi8 5 durch Waffer gefühlte TSormen von 3 Zoll 
Durchmeſſer im Auge; Windpreffung 5 bis 6 Zoll Duedfilber; 
wöchentliche Produktion jedes Dfens 2400 Zir. 

Sodann das Elyde-Eifenwert, belannt durch die erfte Ein- 
führung heißer Gebläſeluft. Es hat 4 Hohöfen und verwendet einen 
Sat von 800 Pfd. antbrazitartiger Kohle, 700 Pf. Erz und 100 Pfb. 
Kallſtein. 

Das große Eiſenwerk Cyfartha, unweit Mertbyr- Tybwill in 
Südwales mit 11 Hohöfen verfchmelzt TIhoneifenftein bei Falter Luft 
mit einem Gemeng von Kokes und rober Kohle. Auf 4 bis 500 Pfr. 
des Brennmateriald werden 6 bis 700 Pf. geröftetes Erz, 150 Pfo. 
Kalkftein und etwas Feineifenfchlade genommen. 

Außer diefen koloſſalen Eifenwerten von Schottland und Süd 
wales gibt e8 nody mehrere Heinere, 3. B. das Dudley- Werk in 
Stafforbfbire, welche ebenfalls mit roher Kohle arbeiten. 

Das mit roher Steinkohle erblafene Robeifen fteht an Güte unmer 
hinter dem mit Koles gewonnenen zurüd, kann aber wohlfeiler herge⸗ 
ſtellt werden und liefert ein für orbinäre Wrbeiten, namentlich bie 
größeren Gußwaren, fo wie zur Darftellung von orbinärem Stabeifen 
binreihend braudbares Material. 

2) Anthrazit, welcher fich freilich der mageren anthrazitartigen 
Steintohle jo nahe anſchließt, daß eine ſcharfe Souberung beider kaum 
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durchzuführen ift, findet ebenfalls auf mehreren englifchen Eifenwerfen, 
namentlih in Glamorganfhire, Brednodihire, Caermarthenſhire und 
Pembroffhire Anwendung. Die Höhe der Hohöfen geht von 30 bis 
50 Fuß, Durchmefler des Kohlenfades 13, der Gicht 8, des vieredigen 
Geſtells 3"), Fuß. Hitze des Windes 315° C. 

Der in Wales vorkommende Anthrazit enthält nur 1 Prozent 
Aſche und nur geringe Spuren von Schwefelfies, würde daher als ein 
vorzüglich gutes Brennmaterial zu betrachten fein, wenn nicht leiber 
bie feiner Schwerbrennbarfeit wegen erforberlihe Anwendung heißer 
Gebläfeluft und bie dadurch entwidelte fo fehr hohe Temperatur im 
Geftell die Güte des Eiſens beeinträchtigte. Die Zahl ver im 
Betrieb befindlichen Antbrazitöfen beläuft fi nah Hunt auf 21, 
in welche Zahl die 11 zu Yſtal⸗y⸗fera befindlichen mit eingejchloffen 
find. 

Auch mehrere Eifenwerke der Vereinigten Staaten von Nordamerika 
bedienen fi) des dort fo häufigen Anthrazits. 

8) Torf. Da der Torf im Infttrodnen Zuftande ftetS eine be» 
beutende Menge hygroſkopiſchen Waffers enthält, welches in ben oberen 
Kegionen des Hohofens vervampfen muß und dadurch eine nachtheilige 
Abkühlung bebingt, fo ift jedenfalls eine Entwäfjerung durch Dörren, 
wenn auch nicht unbedingt nothwendig, doch aber von wefentlich günſti⸗ 
gem Einfluß. 

Die von Jahr zu Jahr wachjende Seltenheit des Holzes, ver 
fteigende Preis der Steinkohle und die immer mehr zunehmenve Ber- 
wendung bes Eifens zu taufend Zwecken des gemeinen Lebens und ber 
Technik mußte das Problem der Anwenbung des Zorfs zur Eifenge- 
winnung um fo gewichtiger erfcheinen laffen, als fi derſelbe in fo 
manchen Gegenden in unerſchöpflicher Menge vorfindet, und es hat 
fih daher diefe Torffrage in der neueften Zeit bebeutend in ben Vor- 
dergrund gebrängt. 

Schon ältere Verfuche auf der Tangerhütte im Regierungsbezirk 
Magdeburg mit Torf von Bremervörde im Hannoverſchen gaben ein 
ziemlich günſtiges Reſultat, fofern es ſich zeigte, daß man bei einem 
Holzlohlenofen bis zu tem Verhältniß von 10 Kubikfuß gebörrten Torfs 
und 20 Kubiffuß Holzkohlen auf 6 Kubilfuß Eifenftein gehen kounte, 
ohne den Gang des Ofens zu ftören; auch war das erblajene Eifen 
zu allen Gußwaren anwenbbar. Gebörrter Torf allein, ohne Holzkohle 


+; 
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lieferte wegen mangelnder Hitze eine unvollſtändig geſchmolzene Schlade 
und ein ungahres Eiſen. 

Zu Billerfee in Tyrol find bereits feit 1834 Schmelgverfuche mit 
Zorf und Holzkohle angeftellt. Die neuerdings im März 1857 befaunt 
gemachten Refultate einer Arbeitszeit von 66 Wochen beftehen im Folgen- 
den. Der durchſchnittliche Gichtenfag beftand in 381 Pfd. Eifenftein, 
18 Pfd. Friſchſchlacke, 2 Pfd. Wafcheifen, 15.8 Kubilfuß Holzkohle, 
4.04 Kubilfuß lufttrocknen Torfs. Temperatur des Windes 2110 R., 
Preſſung desſelben 20.21 Linien Queckſilber. Die Reſultate dieſer Torf 
gichtung im Vergleich mit entſprechenden Verſuchen ohne Torfzuſatz beſtehen 
darin, daß 100 Kubikfuß lufttrockner Torf 51 Kubikfuß Holzkohle zu 
erfegen vermögen, oder, dem Gewichte nach, daß 32.84 Pfd. dasſelbe 
leiſten wie 13.44 Pfd. Holzkohle. Bei der angegebenen Gichtung wurde 
ein, dem mit alleiniger Holzkohle gewonnenen ganz gleiches Eiſen erhalten. 

Noch günſtigere Reſultate ſind auf den fürſtlich Dietrichſteinſchen 
Eiſenwerken zu Ransko in Böhmen gewonnen. Der, mittelſt der Gicht⸗ 
flamme gedörrte Torf wird der Holzkohle im Verhältniß von 70 Raum⸗ 
theilen des erſteren zu 30 Raumtheilen der letzteren zugeſetzt. 

Die großen Abweichungen in der Beſchaffenheit des Torfs, ſowohl 
hinſichtlich ſeiner organiſchen Subſtanz als auch des Gehaltes an Pho8- 
phor, Schwefel und erdigen Beſtandtheilen, machen es ganz unthunlich, 
allgemein gültige Daten über ſeine Verwendbarkeit zu geben. Frühere 
Verſuche zu Rothehütte am Harz gaben keine beſonders günſtigen Re⸗ 
ſultate; bei Verſuchen auf der Altenauer Hütte erwieſen ſich die Koſten 
von Kohlen und Torf als gleich. Verſuche in Irland gaben günſtige 
Reſultate, denn das mit Torf geſchmolzene und gepuddelte Eiſen ſoll 
dehnbarer als ſchwediſches geweſen ſein, doch ſind dieſe Angaben nur 
mit Vorſicht aufzunehmen. 

Durch Preſſen verdichteter Torf würde zwar dem natürlichen vor⸗ 
zuziehen, aber als Material zum Hohofenbetrieb zu koſtbar ſein. 

4) Torfkohle. Ueber die Verwendung derſelben in Hohöfen 
liegen nur wenige Erfahrungen vor, welche ergaben, daß nur eine 
ſchwere, kompakte, nicht leicht zerbröckelnde, und nur wenig Aſche hin⸗ 
terlaſſende Torfkohle in Verbindung mit Holzkohle zu genügenden Re 
ſultaten führte. Die Weitläufigkeiten und Koſten der Verkohlung ſtehen 
außerdem dieſer Benutzungsart entgegen. Dennoch ſoll in Irland auch 
mit Torfkohle ein ſehr gutes Eiſen gewonnen werben. 
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5) Braunkohle hat bei allen bis jetzt angeftellten Verſuchen 
theil3 wegen des bebeutenden Aichengehaltes derſelben, theils wegen 
ungenügender Hite, nur negative Ergebnifje geliefert. 

6) Unverlohltes Holz. Das Holz kann theils im gewöhnlichen 
Iufttroduen, theil® im gebörrten over im halbverfohlten Zuſtande, als 
fogenannte rothe Kohle, zur Anwenbung kommen. Dieſe legtere aber 
bietet bei ber Darftellung im Großen, der genau innezuhaltenven 
Temperatur wegen, zu bedeutende Schwierigkeiten, als daß fie zu einer 
ausgevehnten Anwendung fi eignen könnte. Dem gebörrten Holz ift 
vor dem Iufttrodnen unbedingt der Vorrang einzuräumen, doch kann 
auch das leßtere mit Vortbeil zur Anwendung kommen, vorausgefegt, 
daß die Höhe des Dfenfchachtes hinreicht, um in den oberen Regionen 
bie Entwäfferung bes Holzes zu geftatten, ohue daß die daburd ent» 
ſtehende Abkühlung die Reduktionszone zu weit herabdrückt, was bei 
rohem Holz noch um fo mehr zu befürchten ift, als auch die im Ofen 
vor fi) gehende Verkohlung eine Wärmelonfumption, und in Folge 
beren eine Abkühlung bedingt. 

Nah ven bis jest geſammelten Erfahrungen kann mit Vortheil 
rohes Holz nur in Verbindung mit gahr gebrannter Holzkohle anges 
wenbet werben, und zwar ift e8 zuläffig, bei vorhergehendem Dörren, 
was ohne erhebliche Koften mittelft ver Gichtflamme gefchieht, bie 
Hälfte det gefammten Holzes im toben, vie Hälfte im verlohlten 
Zuftande anzuwenden, wogegen bei nur Iufttrodnem Hol dasſelbe nur 
1/, de8 Ganzen betragen darf. Um das gebräudliche, ziemlich koſt⸗ 
fpielige Zerjchneiden in kurze, etwa 9 Zoll lange Klötze zu umgehen, 
empfiehlt Tunner, e8, bei binreichender Weite ber Gicht, in ganzen 
Sceiten einzulegen. 

Die theilweife Verwendung von Holz im rohen unverkohlten Zu- 
ftande kann unter günftigen Verhältniffen eine Erfparung von 20 bis 
25 Prozent geftatten; da fie jedoch eine abgeänderte Ofenkonſtruktion 
verlangt, bis jetzt aber nur in gewöhnlichen Holztohlenöfen vorgenom⸗ 
men wurbe, jo bat fie im Allgemeinen nur wenig Verbreitung gefun- 
ben, wie fie denn namentlich nur auf franzöfifchen und einigen Färnthner 
Eiſenwerken üblich zu fein ſcheint. In den Ardennen beſonders follen 
viele Hohöfen mit gebörrtem Holz und heißer Gebläjeluft arbeiten und 
fi) dabei gut befinden. In den Vereinigten Staaten von Norbamerifa 
eriftiren mehrere Eifenwerke, 3. B. das der Kompagnie von Weltpoint 
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im Hubfonthal, welche mit robem Holz und Holzkohle ſchmelzen; auf 
dem legtgenannten Wert betrug das Holz */, des ganzen Brennftoffs. 
Frühere Verſuche zu Plons bei Sargans im Kanton St. Gallen, bei 
welchen Braun- und Rotheifenftein mit gedörrtem Hol und Holzkohle 
verfchmolzen wurden, in ſolchem Verhältniß gemengt, daß die Hälfte 
der Kohlen durch ein gleiches Volumen Holz erjegt wurde, gaben, 
mehrere Monate lang fortgejegt, eine Erfparung von etwa 25 Prozent. 

Auch zu NRübeland am Harz wurbe im Yahre 1851 ein länger 
fortgefetter Schmelgverfuh mit Holz und Holzlohle gemacht, ver zu 
fehr günftigen Refultaten führte. Das Holz, in Heine, 9 Zoll lange 
und etwa 4 Zoll im Quadrat dide Stüde zertheilt, wurde mit einem 
gleihen Maß Holztohlen aufgegeben, und zwar zeigte fidy der Betrieb 
am vortheilbafteften mit Fichtenholz und harten Kohlen. Der Gebläfe: 
wind war auf 100° R. erwärmt, die Prefſung betrug 1 Zoll Par. 
Dabei fand ein gefteigerter Gichtenwechfel und in gleihem Maße aud 
gefteigerte Produktion Statt. 

Trotz der bei allen Verſuchen gewonnenen günftigen Reſultate ift 
es dennoch der Verwendung von rohem Holz nie gelungen, fich allge: 
meineren Eingang zu verfchaffen, theild wegen ver Koſten der Zer- 
Heinerung, theils wegen ver erhöhten Xransportloften des Holzes, 
theils, weil das Schmelzen damit an Gleichförmigkeit und Sicherheit 
jedenfalls binter dem mit reiner Holzlohle zurüdfteht. Endlich darf 
auch nicht unerwähnt bleiben, daß fi in den franzöfiichen Werfen 
mehrfach fehr gefährliche erplofionartige Gasentwidlungen einftellten, 
wobei durch das plögliche Herausfchlagen der Flamme aus der Ofen⸗ 
bruft tödtlihe Verbrennungen der Arbeiter vorkamen. 


d) Erzeugung von Roheifen mittelft Gas. 

Die jchon früher von Minkle, Onion, Laas und Anderen aus- 
geiprochene Idee ven Hohofenprozeß zu trennen, und zwar Rebultion und 
Schmelzung in bejonderen Defen vorzunehmen, um dadurch gewiffe Bor: 
theile zu erlangen, namentlich um nad) Belieben Roheifen, Stahl oder 
Stabeifen zu gewinnen, ift neuerdings von Gurlt weiter ausgebildet und 
wirflih in's Leben gerufen. Als Reduktion und Schmelzmittel dienen 
nad) feiner Methode Generatorgafe (m. f. weiter unten), welchen, zum 
Zwed der Reduktion, nicht die zu ihrer Verbrennung nöthige Menge Luft 
zugeführt wird, fo daß fie mittelft der noch unverbrannt übrigbleibenven 
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Kohlenwaſſerſtoffe und des Kohlenoxydgaſes reduzirend und zugleich koh⸗ 
lend wirken. Man erſieht, daß dieſe Art der Eiſengewinnung, falls ſie 
fich bewähren ſollte, die Möglichkeit in Ausſicht ſtellt, ganz ohne Holz 
und Steinkohle, mit den ſchlechteſten, faſt werthloſen Brennmaterialien, 
namentlich Braunkohlenklein und Torf, welche gute Generatorgaſe 
liefern, die Eiſenfabrikation betreiben zu können, ja, daß ſelbſt die Wahr⸗ 
ſcheinlichkeit, ein ſehr reines, wenigſtens ſchwefelfreies Eiſen zu bekom⸗ 
men, vorliegt, weil brennende Gaſe, ſelbſt wenn fie ſchweflige Säure 
enthalten ſollten, keinen Schwefel an das Eiſen abgeben. 

Zu dieſer Reduktion, wobei das Eiſenoryd der Erze zu metalliſchem 
Eiſen reduzirt, vielleicht auch ſchon in gewiſſem Grade gekohlt, aber 
nicht geſchmolzen werden, vielmehr in dem Zuſtande einer lockeren Maffe 
(Eiſenſchwamm) verbleiben fol, wird von dem Erfinder ein Schadht- 
ofen angewandt, deſſen ſchräg liegender Schacht mit dem Horizont 
einen Winkel von 70° macht, damit die Erze fi nicht zu feſt auf 
legen und den Gaſen den Durchgang erfchweren. In 5 Fuß Höhe 
über dem Boden befinten fi) an zwei gegenüberftehenden Seiten je 
vier Oeffnungen, durch welche die ©eneratorgafe mit Luft gemifcht 
einftrömen. Der Luftzufluß kann durch Hähne regulirt werben, und 
durch eine Deffnung nahe über dem Boden zieht man bie rebuzirten 
Erze aus. Daß num die richtige Regulirung der Luft und der Gafe, 
um eine geeignete Temperatur und zugleich die nöthige reduzirende 
Wirkung zu erlangen, ſehr große Schwierigkeiten verurfachen und lange 
Erfahrungen erfordern werbe, ift zwar nicht zu bezweifeln, eben fo 
wenig aber auch die Möglichkeit eines befriedigenden Erfolge. Die von 
Gangart möglichft befreiten und, wenn nöthig, zuvor geröfteten Erze 
werden auf der Gicht in nußgroßen Stüden aufgegeben. Bei ber 
Regulirung des Feuers ift befonder8 darauf zu fehen, daß bie Reduk⸗ 
tionszone des Dfens nie fo heiß werde, um eine Schmelzung der Eifen- 
oxyde herbeizuführen, weil fie, ein Mal verfchladt, nicht mehr rebuzirt 
werden würben. Nach erfolgter Reduktion ift dagegen von einer reich 
lich ftarfen Hige ein wefentliher Nachtheil nicht mehr zu befürchten, 
da eine etwa eintretende Schmelzung ter folgenden Operation nur 
günftig vorarbeiten würde. 

Zu dem zweiten Theil des Prozefjes dient ein Flammenofen von 
der Einrihtung eines Gaspuddelofens, auf deſſen Herd die mit einen: 
angemefjenen Flußmittel (Kalt) befchidten Erze verfchmolzgen merken. 
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Nach erfolgter Schmelzung wird die Schlade abgezogen und das Eifen 
in beliebige Formen abgeftohen. Da nım die durch Generatorgafe zu 
erlangende Hitze erfahrungsmäßig zum Schmelzen von Roheifen völlig 
binreicht, fo iſt, wenigftens bei gutartigen Erzen, deren erbige Be 
ſtandtheile der Schladenbilbung nicht zu bartnädig wiberftehen, an ber 
Möglichkeit auch dieſes Schmelzprozeſſes nicht zu zweifeln. 

Es fol in der Nähe von Rheinbach, am Eingang in den Flam⸗ 
mersheimer Wald, zwei Meilen von Bonn, ein Meines Hüttenwerk 
nad dem Gurltfchen Suftem bereit8 feit Mitte 1857 vollendet fein, 
und einen 36 Fuß hoben Reduktionsofen nebft großem Oasflamm⸗ 
ofen und ein durch Wafferkraft getriebenes Zylindergebläfe enthalten, 
über deſſen DBetriebsrefultate jevoch noch nichts zur Deffentlichleit ge⸗ 
langt if. 

e) Benutzung ber Hohofengafe. 

Die ebenfo intereffante wie wichtige und folgenreihe, ſchon im 
Jahr 1821 von Aubertot ansgefprodyene Idee der Aumenbung 
brennbarer Safe als Brennmaterial wurde zuerft von dem württem- 
bergifchen Bergrath Fabre du Faur auf dem Wafferalfinger Eifen- 
werke im Großen zur Ausführung gebracht, indem er die, in einem 
Hohofen fich bildenden brennbaren Safe vor ihrer Verbrennung fam- 
melte und durch eine Röhrenleitung abführte, um fie zur Heizung 
eines Puddelofens zu benugen. Tielen nun auch die Nefultate in fo 
fern nicht ganz befriedigend aus, als die Entwidlung ver Gafe im 
Hohofen nicht gleihmäßig genug erfolgte, um den Betrieb des Puddel⸗ 
ofens mit der erforderlichen Hegelmäßigkeit und ohne Störungen zu 
unterhalten, fo war doch die Möglichkeit erwiefen, mittelft ber Hohofen- 
gafe eine ſelbſt bis zur Weißgluth gehende Hite hervorzubringen. Da 
fi) auch bei fpäteren Verfuchen die Heizung der Puddelöfen mit Hob- 
ofengafen als fchwierig und unficher herausgeftellt hat, befonders wenn 
ber Hohofen mit heißem Winde betrieben wird, in welchem Yall bie 
Gichtgafe wegen des größeren Gehaltes an Koblenfäure weniger wirk⸗ 
ſam find, fo ift zwar diefe Anwendung allgemein verlaſſen; Dagegen 
aber bedient man ſich ihrer mit außerordentlichem Vortheil zu anderen 
Zweden, wie zum Heizen ver Dampfkeſſel, zum Exrhigen der Gebläje- 
luft, zum Röſten der Erze, zum Heizen von Zementftahlöfen, felbft 
zum Ziegel und SKalfbrennen. 
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Die hemifhe Zufammenfegung der Hohofengafe ift häufig ımter- 
fucht und je nad) ber Region, aus welcher fie entnommen wurbe, 
verfchieben gefunden. Während fi) der Sticftoff der Gebläfeluft mit 
Ansnahme der jedenfalls fehr Heinen, in Chan Übergegangenen Menge 
desfelben, unverändert wieberfindet, ift Dagegen der Sauerftoff voll» 
fländig verfhwunden ımb theils in Kohlenoryd, theils in Koblenfäure 
verwandelt, deren Verhältniß zu einander die Heizfraft des Gaſes 
bedingt, indem nur das Kohlenoxyd brennbar, die Heizkraft, abgeſehen 
von einer Heinen Menge Wafjerftoff- und Kohlenwaſſerſtoffgas, allein 
von ihm abhängig ift. 

In einem Kolesofen zu Vienne fand Ebelmen vie Safe ver 
ſchiedener Regionen folgendermaßen zuſammengeſetzt: 

Teufe unter der Gicht. 
0 Meter. 1 Meter. 4.36 Meter. 


Kohlenſäuregas 11.58 2.77 0.57 
Kohlenoxydgas 25.24 81.83 33.59 
Waſſerſtoffgas 2.48 . 1.81 1.38 
Stickſtoffgas 60.70 63.59 64.46 


100,0 100. 0 100.00 

Sowohl auß dieſen, wie auch aus allen anderen Analyſen von 
Hohofengafen hat fich Übereinftimmend ergeben, daß fie unmittelbar 
unter der Gicht ärmer an Kohlenoxyd, dagegen reicher an Kohlen⸗ 
fänre waren, als in zunehmender Teufe, offenbar weil pas Kohlen⸗ 
oxyd ſchon in den oberen Regionen mit den frifch aufgegebenen Erzen 
in Wechſelwirkung tritt und ihre Nebuftion beginnt, wobei es durch 
Aufnahme von Sauerftoff aus dem Eifenoryb ſich in Kohlenfäure um⸗ 
wandelt. Als Brennmaterial befigen daher die unmittelbar unter ber 
Gicht entnommenen Safe geringeren Werth, als bie aus größerer 
Zeufe; e8 ift aber Har, daß bei zu frühzeitiger Entziehung der Gafe 
bie Reduktion der Erze verzögert, mithin der normale Gang des Ofens 
in gewiffen Grabe geftört werben müfje, wenn man ihm die rebnziren- 
den Safe entzieht bevor fie ihre Wirkung vollenden konnten. In allen 
Fällen daher, welche nicht gerade einen fehr hohen Hitzgrad verlangen, 
fo namentlih bei Dampfleffeln, beim Erhigen ver Gebläfeluft, beim 
Erzröften, u. dgl. ift jedenfalls anzurathen die Gafe unmittelbar unter 
ber Gicht, und nicht aus einer tieferen Region des Ofens aufzi- 
fangen. 
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Vorrichtungen zum Abfangen der Gichtgaſe. — Fig. 6 
auf Taf. 64 zeigt die Einrichtung des Wafleralfinger Hohofens. Durch 
bie Deffnungen aa und die von da fchräg auffteigenven Kanäle treten 
die Gaſe in einen horizontalen ringförmigen Kanal bb, von wo fie 
durch das vertikale Rohr ddd herabftrömen. cc Reinigungsäffnungen. 
Sämmtlidye Kanäle liegen in dem Mauerwerk des Hohofens, woburd 
der Abkühlung der Safe vorgebeugt if. 

Eine andere, jetzt fehr übliche Art, die Gafe nahe unter ber Gicht 
zu fallen, befteht darin, die Gicht mit einem eingehängten, etwa 5 
bie 6 Fuß langen Zylinder von ſtarkem Eifenblech zu verfehen, wie 
dies beih in Sig. 7 und 8 auf Taf. 64 und in Fig. 16 auf Taf. 66 
bargeftellt if. Man ertbeilt dem Schacht hier wohl eine Erweiterung, 
fo daß ein ringförmiger, etwa 9 Zoll weiter Raum entfteht, in wel⸗ 
chem fi) die Safe ſammeln und aus welchem fie durch einen feitlichen 
Kanal abgeführt werben. Die Befeftigung des Zylinders geſchieht 
durch eine ſtarke Eifenplatte, die auf dem Mauerwerk aufliegt und 
eine große Deffnung von dem Durchmeſſer des Zylinders enthält, 
innerhalb welcher der Zylinder befeftigt it Da num beim Aufgeben 
ber Kohlen» und Erzgichten der Zylinder ftet bis oben voll gehalten 
wird, fo bildet der Inhalt einen zwar unvollkommenen aber doch ges 
nügenden Berfchluß, um die Gafe größtentheild durch das Abzugsrohr 
entweichen zu machen, wenn aud) freilich ein Kleiner Theil fich zwiſchen 
Kohlen und Erz einen Weg aus der Gicht bahnt und verloren geht. 
Bei dem Gasfang Fig. 16 auf Taf. 66 ift ftatt der Erweiterung bes 
Schachtes ein eiferner Kanal cc angebradt, aus welchem die Cafe 
durch das weite Rohr p abftrömen. Ein Ventil S dient theild zur 
Reinigung, theils auch als Sicherheitsventil bei etwaigen erplofion-" 
artigen Entzündungen. Die Safe gelangen erft in ein unten offenes 
Reſervoir B, weldes unten durch Waſſer gefchloffen iſt, in welchem 
fi ein guter Theil des Flugftaubes ſammelt und fo von Zeit zu Zeit 
entfernt werben fann. Durch P‘ gelangen fie weiter am Ofen herab 
nah dem Ort ihrer Beftimmung. 

, Die Gichtgaſe find in Folge der ftarfen Beimiſchung von Stid» 

ftoff = theilweife auch von Kohlenfäuregas bei gewöhnlicher Temperatur 
ſchwer entzündlich, weshalb man Sorge zu tragen hat, das Rohr, 
in welchem fie von der Gicht bis zu den Heizapparaten berabgeleitet 
werden, mit Mauerwerk oder fonftigen fchlechten Wärmeleitern zu 
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umgeben, um bie Wärme, mit welcher fie aus der Gicht entweichen, 
möglihft ihnen zu erhalten. Die Verbrennungsluft fol in möglichft 
zertheiltem Zuftande den Gafen zugeführt werben, um mit ihnen fich 
innigft zu mifchen und eine plöglich verbrennende Gasmiſchung zu bil- 
den. Dabei ift e8 zwedmäßig, dieſes Zufammentreffen und die Ent 
widlung der Flamme in einem beſonderen Heinen Raum, dem Mifchungs- 
raum, vor fi) gehen, und die Flamme erft von bier in den eigent- 
lichen Heizraum treten zu lafien. Hohe Temperaturen können nur 
daburd erzielt werden, daß die Verbrennungsluft erhitzt und mittelft 
eines Gebläfes unter mäßiger Preſſung durch eine größere Anzahl 
Heiner Düfen eingeblafen wird, und es hat fich eben auf dieſem Wege 
die Möglichkeit herausgeftellt, felbft die zum Betrieb von Pubvelöfen 
erforderlihe Weikglühhige herauszubringen. 

Anwendung der Hohofengaje. Es gehört dahin 

1) Die Benugmg zum Röſten der Erze, wie fie namentlich 
auf mehreren jchwebifchen und fchottifchen Eifenwerfen üblich iſt. ‘Der 
fchwebifche Röſtofen ift ein runder Schadhtofen mit flach pyramibal 
erhöhter Sohle und 3 Ausziehöffnungen. Das durch eine weite Röhren- 
leitung vom Hohofen herkommende Ga8 gelangt in einen ringförmigen 
Kanal inmitten des Mauerwerf3 des Röſtofens, fteigt von da durch 
12 ebenfall8 in dem Mauerwerk befindliche kurze vertikale Kanäle auf 
wärts und gelangt aus ihnen in 12 horizontale Kanäle und fo in den 
Ofenſchacht, wo ed dur die in die Ausziehöffnungen eindringenbe 
Luft verbrennt. 

2) Die Erbigung der Gebläfeluft. Eine Vorrichtung dieſer 
Art wurde bereits im Vorbergehenden, auf Seite 656 bejchrieben. 

Häufig findet man auch das nad Art des oben befchriebenen 
Waſſeralfinger Apparates Tonftruirte Röhrenfſyſtem, ftatt durch bie 
Gichtflamme, durch abgeleitete Hohofengafe geheizt, wie dies z. B. auf 
dem neuen Eiſenwerke zu Neuſtadt am Rübenberge unweit Hannover 
geſchieht. 

3) Keſſelfeuerung; die am meiſten übliche, und aus den 
bereits entwickelten Gründen beſonders angemeſſene Benutzungsart der 
Hohofengaſe. Der Roſt des Keſſels wird zwar beibehalten, dient aber 
nur dazu, um beim Beginn der Heizung das Gas zu entzünden und 
zur erſten Erwärmung des Ofens und Keſſels mit beizutragen; ſpäter 
bleibt er außer aller Wirkſamkeit, wo dann auch der Aſchenraum dicht 
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gefchloffen wird. Ganz am vorberen Ende des Keffelofens, nahe über 
ver Heinen zum Roſt führenden Thüre, ift ein mit ber Gasleitung 
Zommunizirender gußeiferner Kaſten angebradht, mit einer bem Heiz 
raum zugelehrten, nur wenige Zoll breiten aber etwa 2 Fuß langen 
fpaltförmigen horizontalen Deffnung zum Ausftrömen ber Safe. Die 
zum Einblafen des heißen VBerbrennungswindes dienenden Düfen gehen 
durch den Gaskaſten (die Gasbatterie) und deren Gasausſtrömungs⸗ 
Bffnung hindurch) und münden gleich hinter berfelben, damit ber gleich⸗ 
zeitig mit den Gaſen einftrömenbe heiße Wind ſich innigft mit denfelben 
mifhe, und fo die rafche Verbrennung herbeiführe. Steht ein hoher 
kräftig ziehender Schornftein zur Dispofition, fo gelingt es auch ganz 
ohue Gebläfe und mit Kalter Luft eine zur Dampfentwidiung genügenbe 
Temperatur im Heizraum zu erlangen. Die in ber Batterie liegenden 
Diüfen öffnen fih dann nad) außen in die freie Atmofphäre, können 
aber bier durch Scheibenventile beliebig verengt werben, um nach Er- 
forbernig nur gerade die zur Erregung ber höchſten möglichen Hitze 
nöthige Luft einzulaffen. 

Da fi übrigens auf Eifenwerken zum Betrieb der Dampflefjel 
durch die verlorene Hite der Verkokungs⸗, jo wie der Puddel⸗ und 
Schweißöfen Gelegenheit bietet, fo ift die Anwendung ver Hohofengafe 
zu demſelben Zwed weniger gebräuchlich, als fie andernfalls fein würde. 

Heizung von Dampflefjeln durch Hohofengafe findet man unter 
anderen zu Geißlautern bei Dillingen, auf der Friedrich⸗Wilhelmshütte 
bei Mühlheim a. d. Ruhr, zu Neuftant am Nübenberge bei Hannover 
u. |. w. 

Da während des Abſtichs beim Hohofen gewöhnlich der Wind 
abgeſtellt, folglich die Gasfeuerung unterbrochen wird, während dieſes 
Stillſtandes aber leicht atmoſphäriſche Luft in die Gasleitung gelangen 
und dadurch gefährliche Erplofionen veranlaſſen kann, fo bedarf es 
hierzu beſonderer Vorſichtsmaßregeln. Bevor nämlich die Maſchine 
ſtill geſetzt iſt, werden zwei Schieber des Gaskanales, einer oben an 
der Gicht, der andere unten dicht vor den Keſſeln geſchloſſen um die 
Safe in dem Kanal möglichſt einzuſchließen. Iſt nach vollendetem 
Abſtich wieder angeblaſen, fo öffnet man den oberen Schieber der Gas⸗ 
leitung, unten aber den zu einer Rebenleitung führenden Schieber, um 
bie möglicher Weife mit Luft verumnreinigten Gafe birelt in den Schorn- 
flein abzuleiten. Nachdem dies kurze Zeit gebauert hat und man 
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annehmen kann, daß alle Luft befeitigt iſt, läßt man bie Gaſe wieder 
zu den Keſſeln, deren 2 für eine 6Opferdige Dampfmafchine auf folche 
Art fehr gut geheizt werben können. 

4) Die Erhigung der Zementftablöfen. Auf dem wirt- 
tembergifchen Hüttenwerle Friedrichst hal ift feit Beginn des Jahres 
1855 durch ben Hätteninfpeltor Reufch ein Zementfichlofen erbaut 
und in Betrieb gefegt, deſſen Erhigung durch Hohofengafe erfolgt und 
nichts zu wünſchen übrig läßt, indem die zum Zweck der Zementation 
erforderliche, vem Schmelzpunkt des Kupfers gleichkommende Hitze ſehr 
leicht und ficher erreicht und mittelft angebrachter Regulirungsvorrich⸗ 
tungen gleihmäßig unterhalten wird. Das aus feuerfeften Steinen 
zufanmengefügte Zementirgefäß befinvet fi in einem, mit einem Ton⸗ 
nengewölbe überfpannten Ofen nicht freiftehend,, ſondern bergeftalt 
eingemauert, daß die Flamme an ber einen Seite von unten burd) 
6 Feuerfanäle aufſteigend ſich in dem niebrigen Raum über dem Gefäße 
ausbreitet und ſodann an ben andern 3 Seiten durch ähnliche Kanäle 
wieber abfteigt, um aud unter dem Boden bes Gefäßes fortzuziehen 
umd enbli in den 30 Fuß hohen Schornftein zu gelangen. Es findet 
alfo eine Zirkulation der Flamme durch die zahlreihen Feuerlanäle um 
das Zementirgefäß Statt, welches dennoch durch feine Verbindung mit 
der Ofenmauer mittelft der zwifchen den Kanälen befinplichen Zungen 
hinreichende Teftigfeit erlangt. Die Hohofengafe treten durch brei hori- 
zontale fpaltförmige Schnauzen in bie Davor befindlichen Sammelräume, 
während kalte atmofphärifche Luft ebenfall8 durch fpaltfürmige Oefinungen 
unmittelbar über jenen Schnauzen einſtrömt. Durch Schieber Tann 
der Gas⸗, jo wie der Luftzutritt regulirt werben. 


B. Stabeifenfabrifstion. 


a) Vorbereitung zum Puddeln. Ueber das Feinmachen 
des zum Pubbeln unmittelbar nicht wohl geeigneten grauen Roheiſens 
und das dazu dienende Feineiſenfeuer ift fchon in dem Hauptwerk Bd. V. 
©. 177 gehandelt. Diefe Behandlung des Roheifens, deren Zweck 
dahin geht, einen Theils ſchon eine vorläufige Entlohlung zu bewirken, 
andern Theils das graue Roheifen in weißes umzuwandeln, Tann dem 
Eifen dadurch nachtheilig werben, daß fi fein Gehalt an Schwefel 
vermehrt, woraus dann der Fehler der Rothbrüchigkeit hervorgeht. 
Indem nämlich der Herb bes Feineifenfeners mit Koles oder felbit 
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mit roher Steinkohle gefüllt, dieſe mittelft der Gebläſe in vollen Brand 
geſetzt und das Eifen darauf niebergefchmolzen wird, fo daß es tropfen- 
weife zwifchen den Kokes herabrinnt und dadurch mit denſelben in fehr 
vielfache Berührung tritt, kann es kaum fehlen, daß nicht ein Theil 
bes in den Kokes immer noch enthaltenen Schwefeleifene aufgenommen 
wird. Da mm die Anwefenheit einer ſehr geringen Dienge von Schwer 
fel im Stabeifen, kaum 4 Tauſendtheile de8 Ganzen betragend, ven 
Tehler des Rothbruches zu veranlafien hinreicht, fo kann befonvers kei 
ſtark fchwefelhaltigen Koles das Feinmachen im Yeineifenfeuer von ſchr 
nachtheiliger Wirkung ſein. 

Man hat den beim gepuddelten Eiſen nicht ſelten vorlommenden 
Fehler des Rothbruches wohl dem Puddelprozeſſe ſelbſt zugeſchrieben 
und angenommen, daß das auf dem Herd befindliche Eiſen aus den 
darüber hinwegſtreichenden Gasarten die ſchwefelige Säure zerſetzen 
und Schwefel aufnehmen könne. Vergleichende Verſuche auf einem 
belgiſchen Eiſenwerk haben jedoch das Gegentheil, nämlich die völlige 
Unſchädlichkeit des Puddelns erwieſen. Es wurde aus einer und der⸗ 
ſelben Sorte ſehr reiner Erze theils mit Kokes, theils mit Holzkohle 
Roheiſen dargeſtellt und dasſelbe ſodann ohne vorheriges Feinmachen 
auf gewöhnliche Art, jedes für ſich, in demſelben Ofen und von den⸗ 
ſelben Arbeitern verpuddelt. Das aus dem Kobesroheiſen dargeſtellte 
Stabeiſen zeigte in bemerklichem Grade den Fehler des Rothbruches, 
das aus dem Holzkohleneiſen dagegen war von dieſem Fehler vollfonmen 
frei, als Beweis, daß es beim Puddeln keinen Schwefel aufgenommen 
haben konnte. Wenn ſich daher im gepuddelten Eiſen ein Schwefel⸗ 
gehalt vorfindet, ſo muß derſelbe entweder im Hohofen oder im Fein⸗ 
eiſenfeuer hineingekommen fein. Ein Verſuch, aus reinen Erzen er- 
blafenes Holzkohlenroheiſen mittelft SKoles fein zu machen, und ben 
Schwefelgehalt vor und nad dem Yeinmachen mittelft ver chemifchen 
Analyfe zu beftimmen, würde über den Grad ber Nachtheiligfeit bes 
Geineifenfeuers entfchieven haben. 

Diefe jedenfalls vorhandene Gefahr für die Reinheit des Eiſens 
wirb vermieden, wenn das Feinmachen in einem Flammofen, tem 
Weißofen gefchieht, indem hier eben fo wie beim Puddeln das Eifen 
nur mit verbrannten Gafen, nicht mit dem Brennmaterial felbft in 
Berührung kommt. Das Eigenthümliche des Weißofens, der übrigens ein 
gewöhnlicher Flammofen ift, liegt darin, daß durch mehrere ſchräg 
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abwärts geneigte Düfen heiße Gebläfeluft auf das im Herb befindliche 
geſchmolzene Eifen. geleitet, und dadurch die heabfichtigte theilweife 
Entlohlung bewirkt wird. Die Weißöfen können mit jedem beliebigen 
Brennmaterial, vorzüglich gut mit Gasfeuerung betrieben werben, wie 
eine folche weiter unten bei dem ſchleſiſchen Gas⸗Weißofen befchrieben ift. 

b) Doppel-Pudpeldöfen. — An die Stelle der gewöhnlichen, 
bereit im Hauptwerk bejchriebenen Puddelöfen haben vie Doppel 
Puddelöfen vielfach Eingang gefunden, deren Abweichung von den ein- 
fahen darin befteht, daß fie zwei einanver gegenüberliegende Arbeits- 
thüren haben, fo daß zwei Arbeiter zugleih auf bemfelben Herde are 
beiten, der dafür aud in Breite (nicht in Ränge) den einfachen Puddel⸗ 
ofen übertrifft. 

Die Anfichten über Vor- und Nachtheile der Doppel» Pubvelöfen 
find getheilt. Während von einer Seite ihnen entſchieden ver Vorzug 
eingeräumt wird, weil fie bei verboppelter Produktion eine bebeutenbe 
Brennmaterialerfparniß gewähren, in ver Anlage wohlfeiler find als 
zwei einfache, auch eine Erfparung an Arbeitslohn bedingen, in fo 
fern ein einfacher Dfen vier, ein Doppel» Pudvelofen dagegen nur ſechs 
Ürbeiter erfordert, wird ihnen von anderer Seite vorgeworfen, 1) daß 
durch die beiden einander gegemüberliegenvden Thüren eine nachtheilige 
Abkühlung eintrete, 2) daß die Kontrole der Arbeiter erfchwert werbe, 
indem, wenn ſchlechte Produkte gewonnen werben, ſich nicht entfcheiden 
läßt, welchen Arbeiter die Schuld trifft. 

Wenn nun aud) bei hohen Preifen des Brennmateriald gegen eine 
Erſparung desſelben andere Rüdfichten in ben Hintergrund treten, und 
den Doppelöfen ver Vorrang gebühren mag, fo fheint doch unter ben 
gewöhnlichen Verhältniffen von der Mehrzahl der Hüttenmänner ein- 
fachen Defen der Vorrang eingeräumt zu werben. 

Bon einer nachtheiligen Abkühlung durch die zwei Arbeitsthüren 
fann übrigens nur bei Puddelöſen mit gewöhnlicher Roftfeuerung die 
Rede fein, bei welchen allervings durd den Zug des Schornfteins Luft 
in bie Arbeitsthüren eindringt. Bei Gasfenerung findet im Gegentheil 
durch den gewaltfam eingeblafenen Berbrennungswind ein Austreten 
ver Flamme aus ben Urbeitsthären Statt, fo daß von Einbringen 
kalter Luft nicht die Rebe fein kann. 

co) Anwendung von Zorf und Braunkohle beim Bud 
bein des Eifens. — Die allgemeine Verbreitung der Puddlingfriſch⸗ 
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methode auf dem größten Theil ver Eiſenwerke bes Kontinents, welchen 
mitımter Braunkohle und Torf zu niebrigen Preifen zu Gebote ftehen, 
hat Veranlaffung gegeben, biefelben als Brennmaterial beim Puddeln zu 
verwenden. Es kann dies auf zweierlei Art gefchehen, enweder birelt, 
oder indirekt mittelft der aus ihnen gewonnenen Generatorgafe. 

Die direkte Verwendung der Braunkohle findet unter anderen 
in bebeutenter Ausdehnung Statt in dem mit Braunkohlen betriebenen 
Walzwerk im Sauforft bei Regensburg. Ungeachtet die Braunkohle 
dieſes Werkes Schwefelfied in fein eingefprengtem Zuſtande in nicht 
imbeträchtliher Menge enthält, bat ſich doch Fein nachtheiliger Einfluß 
desfelben gezeigt. Sie enthält im grubenfeuchten Zuftande gegen 50 
Prozent Waffer, von welchem fie erft durch Freiwilliges Trodnen, fo» 
dann durch Dörren in eignen Dörröfen befreit werben muß. Die auf 
biefem Werk gebräuchlichen Puddelöfen zerfallen hinſichtlich der Feuerung 
in zwei Klaſſen: in folche mit horizontalem Roſt und ſolche mit Trep 
penroft. Bei den Defen der erften Klaſſe befindet fi die 1%, Fuß 
breite und 1 Fuß hohe Einfülöffnung für das VBrennmaterial in ver 
vorderen Ofenwand, und der Fuchs mündet hier, wie auch bei ten 
übrigen Defen, in einen Raum, über welchem ein Dampflefjel Tiegt, 
welcher auf dieſe Art durch die verlorene Wärme des Pubdelofens 
geheizt wird. Bon bort ziehen bie Dfengafe in, unter der Hütten⸗ 
fohle Tiegente Kanäle, melde fie den hohen eifernen Schornfteinen 
zuführen, beren jeber gemeinfhaftlid für mehrere Defen bient.: Die 
Dimenfionen der Puddelöfen weichen im Feuerraum von benen ber 
gewöhnlichen mit Steinfohlen geheizten durch viel bedeutendere Größe 
ab. Länge des aus 25, oben °/, Zoll von einander abftehen- 
den Stäben beftehenden Roſtes 5%, Fuß rheinl., Breite besfelben 
4 Fuß, Höhe vom Roſt bis zur Yenerbrüde 2%, Fuß, fo daß der 
Feuerraum reichli 44 Kubikfuß Braunkohle faßt. Die übrigen Di 
menfionen kommen mit denen gewöhnlicher Pubvelöfen ziemlich überein. 
Der Einfaß in dieſe Defen beträgt 650 Pfund, kann jedoch bis auf 
800 Pfund erhöhet werden. Das Puddeln gejchieht von beiden Seiten 
Durch zwei einander gegenüberliegende Thüren. Das Aufgeben des 
Brennmaterial® erfolgt während jeber zweiftündigen Charge zwei Mal, 
nämlich zu Anfang und furz vor dem Luppenmachen. Zur Erzielung 
des gehörigen Hitgrabes, zugleich aber auch, um bie Flamme mehr 
auf das Eifen nieder zu brüden, wird in bie Flamme tor ihrem 
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Eintritt in den Herb mittelſt 6 Düſen ein ſtarker Strom ſehr heißer Luft 
eingeblafen. Die Erwärmung des Windes gefchieht in einer, in ber 
Wand der Tenerbrüde angebrachten Kammer, welche durch bie ganze 
Breite des Dfens geht, von dem Feuerraum nur durch eine ftarfe 
Eifenplatte getrennt ift, und zwei Mal von der Winbleitung durchzogen 
wird. Diefe ift, nad) ihren Austritt aus der Kammer, oben quer 
über den Dfen geführt und zwar fo, daß ihre Längenachſe genan fen 
recht über ver, dem Roſte zugewenveten ante der Feuerbrücke liegt. 
Bon dieſer Winbleitung aus gehen die genannten 6 Düfen abwärts 
durch das DOfengewölbe in folder Richtung, daß ihre Verlängerung 
eine auf der dem Herde zugewenbeten Kante ber Feuerbrücke errichtete 
ſenkrechte Finie in einer Entfernung von 7 Zoll über der Feuerbrücke 
durchſchneidet. 

Nach ungefähren Angaben ſtellt ſich der Verbrauch au Braunkohle 
in dieſen Defen auf 27 bayeriſche Kübel & 2 Zentner zu 5 Chargen, 
ober nahe 11 Zentner pro Charge, was, bei Abzug von 10 Prozent 
für Luppenverluft im Feuer auf 1000 Pfund Luppeneifen etwa 1800 
Pfand ausmacht. 

Die Oefen mit Treppenroft haben, ebenfo wie bie vorher: 
gehenten, einen außerorbentlich großen Feuerraum. Der Roft, beffen 
höchſter Punkt ungefähr in gleicher Höhe mit dem Schlackenboden liegt, 
befteht aus 14 horizontal durch die Dfenbreite gelegten Stäben von 1*/, 
Zol Dide und 3'/, Zoll Breite, die etwa 1%, Zoll Zwifchenraum 
haben; er ift unter einem Winkel von 36° geneigt; fein tieffter Punkt 
berührt faft die Hüttenfohle und fteht von der vorteren Wand ber 
Senerbrüde um 1%, Fuß ab. Der hierdurch auf dem tiefften Punkt 
des Feuerraumes zwiſchen Roſt und Feuerbrücke entftehende Raum ift 
durch ſeitlich angebrachte Thüren, welche zur Entfernung der Aſche 
dienen, zugänglich und in denſelben Raum wird kalter Wind durch 
eine Röhrenleitung, welche unten vor der ganzen Breite des Roſtes 
herläuft, aus ſechs etwas in den Feuerraum hineinragenden Düſen 
eingeblaſen, welcher gegen einen 4 Quadratzoll im Querſchnitt halten⸗ 
den, in dem Feuerraum auf deſſen Sohle ruhenden, ebenfalls durch 
bie ganze Oſenbreite ſich hinziehenden Balken prallt und dadurch auf⸗ 
wärts in das Feuer hinein getrieben wird. Die übrigen Dimenſionen 
des Ofens, ſo wie der Apparat zum Einblaſen heißer Luft in die 
Flamme ſtimmen mit denen des Ofens mit horizontalem Roſte überein. 
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Das Einfüllen der Braunkohlen geſchieht von oben her entweder durch 
trichterförmige, oben verſchloſſene Anſätze der vordern Wand, oder 
durch eine beſondere, ſchornſteinartig vorn auf den Feuerraum aufge⸗ 
baute Etage, welche die ganze Breite des Ofens einnimmt, 4 bis 5 
Fuß hoch und 3 Fuß tief ift und oben in ihrer hinteren Wand zwei 
Einfüllthüren neben einander bat, durch welche ein oben auf dem Ofen 
ftehenver Arbeiter die Kohlen einfhaufelt. Der Brannlohlenverbraud 
biefer Defen, deren Yenerraum 60 bi8 80 Kubikfuß brennender Sohlen 
faßt, ſtellt ſich bedeutend größer, nämlich zu 14%, Ztr. pro Charge 
von 400 Pd. Koheifen. 

Die Wirkung der Braunkohle zeigt fich bei dieſer Einrichtung ver 
Defen, namentlich dem außerorbentlid großen Feuerraum, völlig zu- 
friedenftelend; der Ofen ift ftetS weißwarm, jede ber gewonnenen 
Luppen völlig gahr und die Bearbeitung derſelben unter dem Quetſchwerk, 
namentlich das Ausquetichen der Schlade geht aufs befte von Statten. 

Auch zu Leoben und Judenburg in Steiermark findet Puddeln 
mit direfter Braunkohlenfenerung Statt. Die Defen find einfache mit 
Treppenroft. Mit Aufwand von durdjfchnittlihd 150 Pfr. Stückbraun⸗ 
kohlen auf 100 Pfo. Pubveleifen werden in 12 Stunden 8 bis 10 
Chargen & 4 bis 5 Ztr. Roheiſen gepubbelt. 

Torf kann in ähnlicher Art zum Pubveln angewandt werben, 
vorausgeſetzt, daß er durch ſcharfes Trocknen oder Dörren möglichſt 
entwäffert wurde. Verwendung von Torf zum Puddeln kommt auf 
einigen franzöfiichen Eifenwerken, zu Königebronn in Würtemberg, auf 
der Marimilianshütte bei Traunftein in Oberbayern u. a. DO. vor. 
Der auf diefem letzteren Werke zur Verwendung kommende Torf, theils 
Stich⸗, theils Form⸗ und Schlagtorf wird zur Hälfte im gebörrten, 
zur Hälfte im Iufttrodnen Zuftande angewandt. Zum Zweck des Dör- 
rend ift über dem binteren Theil des Puddelofens und des nur mit 
einem binnen Mauerwerk überfpannten Fuchſes eine gemauerte Kammer 
angebracht, in welche der Torf in Schiebkaſten von Banbeifen liegend 
eingefhoben wird, und worin er 2'/, Stunten verbleibt. Das Eigen 
thümliche des Ofens liegt in ber Teuerung, deren Einridhtung in 
Fig. 10 auf Taf. 63 dargeftellt if. Der Torf brennt auf einem 
28 Zoll breiten Roft 8, welcher horizontal 2 Fuß unter der Yeuer- 
brüde Tiegt. Das Aufgeben gefchieht von oben durch ein 7 Zoll im 
Quadrat haltendes Schürloh b. Die Feuerbrücke befteht aus zwei 
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gußeifernen Käften, deren vorberer c, die Winbbatterie, im Querſchnitt 
ein Dreied mit zwei geraden unb einer zylindriſch gewölbten Fläche 
bilvet, welche leßtere, um das baldige Durchbrennen zu verhindern, 
auf der Oberfläche durch angegofiene Stacheln rauh gemacht und mit 
fenerfeftem Thon beichlagen if. Der obere fpite Winkel enthält einen 
26 Zoll langen und %, Zoll hohen Schlit, aus welchem bie heiße 
Gebläfeluft ſchräg aufwärts gegen die Mitte des Ofengewölbes auf- 
fteigt um die auf dem Herb befinblichen Ruppen nicht zu verbrennen. 
Das zweite, hinter der Winpbatterie befindliche, alfo dem Herd zuge 
kehrte Feuerbrückenrohr i von reltangulärem Querſchnitt biltet die 
Dinterfeite der Feuerbrücke. Die Gebläfeluft geht zuerft durch dieſes 
Kohr, ſodann durch ein unter der Herbplatte liegendes Röhrenſyſtem, 
tritt von da durch das Rohr d und das vertikale Rohr e in die Bat⸗ 
terie, um fich hier noch ftärfer zu erwärmen und durch die erwähnte 
Deffnung auszuftrömen. Der durchſchnittliche Verbrauch an Torf 
beträgt 15"), Kubikfuß pro Ztr. Puppen. 

Auh Holz findet in emigen bolzreihen Gegenden Frankreichs 
und Steiermarls beim Puddeln Anmentung, muß jedoch, um ben 
nöthigen hohen Hitzgrad hervorbringen zu können, gebörrt werben, 
was bei den erforderlichen großen Quantitäten eine weſentliche Schwie- 
rigfeit herbeiführt. 

Die Verwendung von Hohofengafen zum Puddeln hat, mie 
fhon im Vorhergehenden erwähnt, fich nicht bewährt, wogegen bie 
Heizung der Puddelöfen mit Generatorgafen mit volllommen ge 
nügenden Refultaten und ökonomiſchen Bortheilen belohnt worben iſt. 
Es wird von diefer wichtigen Erfindung im Nachfolgenden ausführlicher 
die Rede fein. | 

d) Beſſemer's Methode der Entlohlung des Roheiſens. 
Dieſes, jedenfalls ſehr eigenthümliche Verfahren zur Darftellung von 
Stabeifen oder Stahl beruht auf der Idee, das gefhmolzene Roheiſen 
einem mitten hineingeleiteten Strom heißer Gebläfeluft auszuſetzen, 
ber, weit entfernt eine Abkühlung und Erftarrung des Eiſens zu 
beivirfen, einen lebhaften Berbrennungsprozeß ceinleitet, wobei der 
Kohlenftoff des Roheiſens, freilih aber auch ein guter Theil des 
Eifens felbft verbrennt, das rüdfländige Eifen aber, je nachdem ver 
Prozeß mehr oder weniger lang fortgejeht wurbe, im Zuſtande von 
Stabeifen over Stahl gefhmolzen zurüdbleibt. 
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Das Beſſemer'ſche Verfahren und der dazu verwendete Apparat 
ift von dem Erfinder mehrfach abgeänvert. Nach ver neueften Ein 
richtung befteht er in einem ſehr großen Ziegel oder Ianggeftredten 
Topf von ſtarkem Eifenbleh, im Inneren mit einer Ausfütterung von 
fenerfeften Thon in ver Urt ausgefchlagen, daß zwei Räume, ein 
größerer unterer, eiförmig geftalteter und ein Heiner oberer in Geftalt 
eines ganz flachen Trichter entfteht, welche beive Räume durch einen kurzen 
Kanal in Berbindung find. Die obere Abtheilung ift dann noch durch 
einen, ebenfall® mit Thon gefütterten und aufgefchraubten Dedel ver- 
fehen und enthält zwei jeitliche Deffnungen zum Entweichen ber Luft. 
Am tiefften Punkt des Bodens tritt eine Düfe durch den Thonbefchlag, 
in welche aus einem fehr fräftigen Gebläfe heißer Wind unter ftarfer 
Prefiung eintritt. Beim Gebrauch jest man zuerft das Gebläfe in 
Thätigfeit und füllt hierauf die untere Abtheilung durch ein dazu bes 
ſtimmtes Geitenrohr etwa zur Hälfte mit geſchmolzenem Roheiſen, 
welches durch den gewaltſam hindurchſtreichenden Luftſtrom in heftige 
Bewegung gelegt, und in Folge des Verbrennungsprogeffes, wobei ver 
aus den oberen Seitenöffnungen entweichende Luftitrom glühende Schladen- 
und Eifentheilden in Menge mit fortreißt, auf einen erhöhten Grad 
ber Schmelzhige gebracht wirt. Das Gelingen hängt nun befenvers 
von dem richtig getroffenen Augenblid der Unterbredung, alfo dem 
Grade der Entkohlung ab. 

Rad ven vielen, zum Theil wiverfprechenden Nachrichten über bie 
in England angeftellten Verſuche fcheint bis jetzt noch Fein günftiges 
Reſultat erzielt worden zu fein, theils wegen bes großen Abbrandes, 
alſo Eifenverluftes, theild weil das erhaltene Eifen ein blättrig körniges 
Gefüge und fo geringe Feſtigkeit befaß, daß es als Stabeifen ganz 
unbrauchbar war. 

e) Gewinnung von Stabeifen direkt aus den Erzen. — 
Die allerältefte Methode der Eifengewinnung, im Allgemeinen mit dem 
Namen Rennarbeit, und je nad feinen Abweichungen als Stüd- 
ofenwirtbfchaft oder Luppenfrifcharbeit bezeichnet, von weldyer bereits 
in dem Hauptwerk, Bd. V, ©. 235 gehandelt wurde, bewirkt bie 
Darftellung des Roheiſens und die weitere Ummwanblung besjelben in 
Stabeifen in einem und demfelben euer, liefert zwar im Allgemeinen 
ein fehr reines Eifen, bebingt aber fo bedeutende Verluſte durch Ab» 
brand, fo großen Verbrauch an Brennmaterial, und eignet fi aus 
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dieſen Gründen ſo wenig zur Ausführung im Großen, daß ſie nur 
wenig mehr in Anwendung iſt. 

In einer weſentlich abgeänderten Form aber iſt fie wieder aufge⸗ 
taucht, zuerſt durch Clay, welcher die Erze mit Kohle gemengt 
in einer eiſernen Retorte glühete um die Reduktion zu bewirken, ſie 
ſodann in einem Schweißofen zur Schmelzhitze brachte und als Luppe 
dem Zängen und Auswalzen übergab. 

Eine verbeſſerte Abänderung des Clay'ſchen Verfahrens iſt von dem 
Amerikaner Renton erfunden und zu Newark im Staate New⸗Jerſey 
bereits im Großen zur Ausführung gekommen, indem hier zwei Oefen 
ſeit länger als einem Jahre in regelmäßigem Betriebe ſind. Das 
Eiſenerz (Magneteiſenſtein) wird gepocht und mit 15 bis 18 Prozent 
ebenfalls gepochtem Anthrazit gemengt, in aufrechtſtehende flache Röhren 
geſchüttet, deren Erhitzung durch die Ueberhitze des Flammofens ſelbſt 
in genügendem Maße Statt finden fol, und nach erfolgter Rebultion 
durch Oeffnen einer Klappe auf den Herd des Flammofens herab» 
gelafjen, wo man es wie beim Pubveln zu Luppen zufammen arbeitet. 
Während der Zeit des Luppenmachens, wobei zugleidy die etwa im Erz 
enthaltene Bergart und die Aſche des Anthrazits ſich mit einem Theil 
nicht reduzirten Eiſenoxyduls zu flüſſiger Schlade vereinigen follen, 
wird die nächfte Füllung der Röhren reduzirt und fo mit einem und 
demjelben euer die Reduktion und die Luppenbildung, aljo die Dar- 
fiellung von entlohltem Eifen erzielt, welches ſchließlich nur nody tes 
Zängens und Auswalzens bedarf, um als fertiges Stabeifen in den 
Handel zu kommen. Der Abgang an Eifen durch Schladenbilbung fell 
bei recht reinen Erzen und geringem Aſchengehalt im Anthrazit nicht 
größer jein als bei ver gewöhnlichen Eifenarbeit, und jeder der beiden 
Defen in 24 Etunten 2 Tonnen Luppen liefern. Als bauptfächlichftes 
Hinderniß, welches der allgemeineren Verbreitung dieſes finnreichen, 
praktiſch vollfommen gut ausführbaren Verfahrens entgegenftche, bezeich- 
net Thoma, dem man eine ausführliche Beichreibung desſelben verdankt, 
bie Bebingung ſehr reiner, leicht reduzirbarer, gutartiger Erze, eine 
Bedingung, die nur felten bei großen Erzmaſſen fi erfüllen türfte. 

Zu den Methoden der Eifengewinnung direlt aus ben Erzen gehört 
ferner eine ganz neuerdings von dem Engländer Curtis erfuntene aber 
noch nicht zur Deffentlichleit gelangte, wober fowohl Reduktion wie auch 
Entlohlung in dem Schadht einer Art Hohofen erfolgen ſoll. 
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Die von dem Franzofen Chenot erfunvene Behanblung ber 
Eifenerze, woher fie durd Kohle zu Eiſenſchwamm reduzirt und hierauf 
buch Zementation und Schmelzung in Stahl umgewandelt werben, 
fann dem Artilel Stahl vorbehalten bleiben. 

f) Generatorgafe. — Die nit nur für die Metallurgie, fon- 
dern für die geſammte Technik ebenfo intereffante, wie hochwichtige 
Erfindung der abfichtlihen Bereitung brennbarer Gafe zum Zwecke 
ihrer Verwendung als Brennmaterial batirt vom Jahr 1838, wo bie 
kurz vorher aufgelommene Benugung der Hohofengafe als Heizmaterial, 
und die dabei beobachteten Webelftünde, befonvers in Fällen, mo es 
fi um eine fehr hohe und gut zu regulicende Temperatur handelte, 
namentlich bei Puddel⸗ und Schweißöfen auf bie Idee führte, in Heinen 
Schachtöfen auf ähnliche Art wie im Hohofen diefelben Gaſe künſtlich 
zu bereiten, wobei benn jene Unficyerheiten und Störungen hinweg⸗ 
fielen, zugleich aber bedeutende Bortheile, nämlich die Möglichkeit, 
auch fchlechte, werthlofe Brennftoffe zu verwenden, ein von Kohlenſäure 
ziemlich freies Gas und eine ganz reine, afchenfreie Flamme zu er» 
halten, in Ausfiht ftanden. Bielfältige Verfuche ter Art, befonbers 
auf verſchiedenen Kärnthener, aber auch auf anderen beutfhen und auf 
franzöfifhen Hüttenwerlen haben zu fe unerwartet günftigen Reſul⸗ 
taten geführt, daß ſich die Gasfeuerung mehr und mehr werbreitet 
und ohne Zweifel einer großen Zufunft entgegenfieht. 

Das Prinzip der Gaserzeugung beruht darauf, bie zu verwen⸗ 
benden Brennftoffe in einer verhältnigmäßig hohen Schiht in einem 
beſonderen Ofen, Generator, liegend, durch einen von unten zuge 
feiteten Luftftrom nur in der unteren Schicht im Brennen zu halten, 
damit die in diefer Zone gebildete Kohlenfäure in Berührung mit der 
glühenden Kohle der nächſt höheren ‘Zone ſich in Kohlenoxyd umfegen 
fönne, welches bei feinem Fortrücken durch die höheren Schichten, dieſe 
einer trodnen Deftillation unterwerfe, fo daß außer dem Kohlenoryd 
auch noch die Produkte der trodnen DVeftillation, alfo gas- und dampf⸗ 
förmige Koblenwafferftoffe, gebilvet werden. — Geſetzt, ein ſchachtför⸗ 
miger, alfo verhältnigmäßig hoher Ofenraum fei mit einem natürlichen 
Brennftoff, 3. B. Torf, gefüllt, diefer werde unten entzündet, und 
mittelft der durch den Roſt eindringenden Luft im Brennen erhalten, 
jo wirb ſich die Verbrennung auf die untere Schicht beſchränken, weil 
bie durchſtreichende Luft jchon hier ihren Sanerftoff abgikt, folglich in 
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ven höheren Schichten nicht mehr im Stande iſt, den Verbrennungs- 
prozeß zu unterhalten; aber vie glühend heißen Gafe, wenn fle and 
zur Verbrennung nicht mehr taugen, verbreiten doch burd bie ihnen 
inmohnende Glühhige in den höheren Schichten eine hinreichend hohe 
Temperatur, nm die hemifche Zerfegung des Torfs, alfo die Entwid- 
Iung brennbarer, gas⸗ und dampfförmiger Kohlenwafferftoffverbinpungen 
zu bewirken. Es findet aljo inmitten der heißen Gaſe ganz fo, wie in 
einem verfchloffenen Gefäße eine trodene Deftillation und Verkohlung 
Statt, fo taß der Torf bei dem allmähligen Herabfinfen durch ben 
Schadt mehr und mehr fich zerjett und zuletzt im völlig verlohlten 
Buftande fich der VBerbrennungszone nähert. Bier tritt die nım fertige 
Kohle im glühenden Zuftande mit der ebenfalls glühenden Koblenfäure in 
Berührung, Kohlenoxydgas wird gebilpet, welches nebft dem Stidftoff 
der Luft weiter fortrüdt, fich mit den gas- und bampfförmigen Kohlen- 
wafferftoffen vermifcht und endlich aus einer oberen Seitenöffnung des 
Generators abgeleitet wird. Während alfo in ber unteren Verbren- 
nungsichicht lebhafte Verbrennungshige herrſcht, befindet ſich der Inhalt 
der oberen Schichten kaum in anfangenter Glühhitze; weil theils bei 
der Umwandlung der Kohlenfäure in Kohlenoxydgas, theils aber auch 
bei der trodenen Deftillation in Folge ver Gasbildung eine Bindung 
von Wärmeftoff, mithin eine Erniedrigung der Temperatur ein⸗ 
treten muß. 

Selbſtverſtändlich würde von einer trocknen Deftillation und ver 
Bildung von Kohlenmwafferftoffen bei Anwendung von Holzkohle ober 
einem aubern, fchon vorher verfohlten Brennftoffe nicht die Rebe fein 
können, welche nur Kohlenoxyd liefern, weshalb es auch durchaus 
zweckwidrig fein würbe, behufs der Erzeugung von Generatorgafen das 
Drennmaterial vorher zu verlohlen. Unter Umftänven jedoch, wo 
Koblenlöfche oder fonftige Kchle in ftaubförmigen: und daher als bireltes 
Brennmaterial imbrauchbarem und werthloſem Zuftande zu erhalten if, 
kann dieſelbe im Generator mit zu Gute gebracht werben. 

Man erfieht aus diefen Betrachtungen den Unterſchied zwifchen 
Generator» und Hohofengafen, deren erftere in einem Gemenge von 
Kohlenoxydgas, Kohlenwaſſerſtoffgas, dampffürmigen Koblenwaflerftof- 
fen, Stidftoffgas und Waſſerdampf, lettere dagegen aus Kohlenoxyd⸗ 
gas, etwas Kohlenfänregas und Stickſtoffgas beftehen. Ein Wafler- 
gehalt der Generatorgafe ift felbft bei ber ſchärfften Austrodnung 
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den höheren Schichten nicht mehr im Stande iſt, den Verbrennungs⸗ 
prozeß zu unterhalten; aber die glühend heißen Gaſe, wenn ſie auch 
zur Verbrennung nicht mehr taugen, verbreiten doch durch die ihnen 
inwohnende Glühhitze in den höheren Schichten eine hinreichend hohe 
Temperatur, um die chemiſche Zerſetzung des Torfs, alſo die Entwick⸗ 
lung brennbarer, gas⸗ und dampfförmiger Koblenwafferftoffverbindungen 
zu bewirken. Es findet alſo inmitten der heißen Gaſe ganz ſo, wie in 
einem verſchloſſenen Gefäße eine trockene Deſtillation und Verkohlung 
Statt, fo daß der Torf bei dem allmähligen Herabfinken durch den 
Schacht mehr und mehr ſich zerfegt und zuletzt im völlig verkohlten 
Zuftande ſich der VBerbrennungszone nähert. Hier tritt die num fertige 
Kohle im glühenden Zuſtande mit der ebenfalls glühenden Kohlenfäure in 
Berührung, Kohlenoxydgas wirb gebilvet, welches nebft dem Stidftoff 
der Luft weiter fortrüdt, fich mrit den gas- und dampfförmigen Kohlen⸗ 
waflerftoffen vermischt und endlich aus einer oberen Seitenöffnung bes 
Generatord abgeleitet wird. Während alfo in der unteren Verbren- 
nımgefchicht lebhafte Verbrennungshige bericht, befindet fich ver Inhalt 
der oberen Schichten faum in anfangenver Glühhitze; weil theils bei 
der Ummanklung ter Kohlenfäure in Kohlenorydgas, theils aber auch 
bei der trodenen Deftillation in Yolge der Gasbildung eine Bindung 
von Wärmeftoff, mithin eine Erniedrigung der Temperatur ein« 
treten muß. 

Selbftverfländlich würde von einer trocknen Deftillation und der 
Bildung von Kohlenwafjerftoffen bei Anwendung von Holzfohle ober 
einem andern, ſchon vorher verfohlten Brennftoffe nicht die Rede fein 
können, welche nur Kohlenoryd liefern, weshalb e8 aud durchaus 
zweckwidrig fein würve, behufs der Erzeugung von Generatorgafen das 
Drennmaterial vorher zu verlohlen. Unter Umftänden jedoch, wo 
Kohlenlöfche oder jonftige Kchle in ftaubförmigen und daher als direktes 
Brennmaterial unbrauchbarem und werthloſem Zuftande zu erhalten ift, 
kann diefelbe im Generator mit zu Gute gebracht werben. 

Man erfieht aus diefen Betrachtungen den Unterſchied zwiſchen 
Generator und Hohofengafen, deren erftere in einem Gemenge von 
Kohlenoxydgas, Koblenwaflerftofiges, dampfförmigen Kohlenwafferſtof⸗ 
fen, Stickſtoffgas und Waſſerdampf, letztere dagegen aus Kohlenoxyd⸗ 
gas, etwas Kohlenſäuregas und Stickſtoffgas beſtehen. Ein Wafſer⸗ 
gehalt der Generatorgaſe iſt ſelbſt bei ver jchärfften Austrocknung 


684 Sifenhättentumbe. 


große Berührungsfläche darzubieten und ihre Umwandlung in Kohlen⸗ 
oryd zu begünfligen. Größere Zwiſchenräume zwiſchen den Stüden 
bes Brennmaterials bieten ven Gafen fo leichten Durchgang, daß ein 
Theil der Koblenfäure unzerfegt bleiben und dann in doppelter Hin- 
fiht nachtheilig wirken muß, ein Mal, fo fern fie in ähnlicher Art 
wie der Waflervampf, eine VBerbünnung ver Safe und verminderte 
Entzünplichkeit veranlaft, dann auch, weil in ihr ein Theil des Kohlen- 
ſtoffes unbenutt verloren geht. Die größere Wirkfamleit der Genera- 
torgafe im Vergleich zu den Gaſen des Hohofens beruht, wie ſchon 
oben erwähnt, zum Theil auf dem geringeren Gehalt an Kohlenfäure, 
und es muß beim Betrieb ver Generatoren auf möglichft vollftändige 
Zerſetzung der Kchlenfäure mit beſonderer Aufmerkfamleit hingearbeitet 
werben. Befindet fi das Brennmaterial im Zuftande größerer Stüde, 
fo läßt fih der Mangel Heinerer Zertheilung durch größere Höhe ver 
Füllung einigermaßen, aber nie ganz erfegen. 

Der Grad der Zerfleinerung fteht in unmittelbarem Zufammen- 
bange mit ver zu wählenden Art der Luftzuführung, denn während 
bei größeren Stüden ber natürliche, durch einen gut ziehenden Schorn- 
ftein hervorgerufene Luftzug hinreichen kann, erforbert feinere Zerthei⸗ 
lung nothwendig einen gewaltſam mittelſt eines Gebläſes erzwungenen 
Luftſtrom. Man macht in dieſer Beziehung einen Unterſchied zwiſchen 
Zug- und Gebläſegeneratoren. Findet ſich Gelegenheit, das 
Gebläſe mittelſt frei disponibeler Waſſerkraft zu betreiben, ſo liegt 
darin jedenfalls ein großer Vortheil. Wenn bei mangelnder Waſſer⸗ 
kraft die Gaſe zum Heizen eines Puddel⸗, Schweiß⸗ ober ſonſtigen 
Flammofens dienen, deren verlorene Hitze dann zum Betrieb einer 
Dampfmaſchine verwendet werden kann, ſo erwächſt zwar aus dem 
Betrieb des Gebläſes ein Verluſt an Triebkraft, welcher ſonſt anf 
andere Art nutzbar zu machen wäre, aber dennoch kann in Fällen, 
wo das Brennmaterial ſich von Natur im feinzertheilten Zuſtande be⸗ 
findet, z. B. bei Anwendung von Braunkohlenlöſche oder Steinkohlen⸗ 
grus, welche auf den Gruben als werthlos weggeworfen werden, der 
kleine Kraftaufwand für die Gebläſe in keinen Betracht kommen gegen 
die übrigen Vortheile der Gasfeuerung. 

Die Einrichtung eines Generators mit natürlichem Luft 
zug für Torf, nach Biſchof, zeigt Fig. 6 auf Taf. 63. a der vier⸗ 
eckige Schacht; b ver Roſt; c die zur gelegentlichen Reinigung bes 
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Roftes vorhandene, für gewöhnlich immer gefchloffene Thürplatte; d vie 
obere Dedplatte, welche die zulinbrifche Verlängerung des Schachtes 
fchließt. fEf drei Durch Steine verfchließbare Deffnungen zur Beobach⸗ 
tung des normalen Ganges. Bon Wichtigkeit ift der Abfah gg, wo⸗ 
burch fi, ta das Brennmaterial beim Herabfinfen dieſen Abfag nidyt 
volftändig Fült, ringsum ein natürliher Sammlungskanal biltet, ver 
das Gas bequem, und ohne Flugſtaub mit fortzureißen, nad dem 
Ranale h führt. Ein Schieber i in diefem Kanal dient zur Regulirung 
des Gasftromes, alfo überhaupt der Gasentwidelung. 

Es ift bei dieſem Generator voraudgefett, daß er beſtändig gang 
bi8 nahe unter den oberen Deckel gefüllt bleibe. Bei Anwendung von 
Zorf ift es rathſam zur Vermeidung der allzugroßen Zwilchenräume 
einen Zufag von etwa Y,, Koblenlöfche, Zorfmull, Sägefpänen o. dgl. 
zu geben, welchen man nach dem Aufgeben des Torfs oben auffchüttet, 
um ſchon fo einen für die Gaſe ziemlich undurchdringlichen Verſchluß 
in dem Auffage zu bilden. Es ift bei biefem Generator ferner 
angenommen, daß die Afche Leicht und mit geringer Nachhülfe durch 
den Roft berabfalle. Bei ſolchen Torfgattungen, deren Aſche geneigt 
ift zu zähen Maflen zufammenzubaden, kann es nöthig werben, 
bejondere Seitenöfinungen nahe über dem Roſt anzubringen, aus 
welden man von Zeit zu Zeit die verfchladte Aſche herauszieht, und 
welche nicht verfchloffen zn werben brandyen, da fie ſich mit Kohle und 
Aſche hinlänglich verlegen, ein Heiner Ruftzutritt durch biefelben aber 
nicht ſchadet. 

Gebläſegeneratoren. Sie unterfcheiden ſich von denen mit 
natürlichem Luftzug dadurch, daß der Luftzug durch ein Gebläfe ge 
waltfam erzwungen wird, Die Zuführung der Luft erfolgt entweber 
durch eine Anzahl Heinerer Düfen, welche in einiger Entfernung über 
dem Boden oder auch im Boben felbft fich befinden, ober auch durch 
ben Roft. 

Fig. 7 auf Taf. 68 zeigt einen Generator biefer Art. a das 
aus feuerfeften Steinen innerhalb einer eifernen Belleivung gebilvete 
Schachtfutter, bb die Diüfen, von einer gemeinfchaftlihen Winbleitung co 
ausgehend. Zwei einander gegenüberftehende Ajchenlöcher d dienen zum 
Ausziehen der Aſche, welches übrigens nur in dem Maße geichehen 
darf, daß ber untere Raum des Ofens unterhalb ver Düfen ſtets mit 
Afche gefüllt bleibt, welche fomit einen luftdichten Verſchluß bilbet, 
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ohne daß es nöthig wäre, bie Afchenlöcher künſtlich zu ſchließen. e das , 
Abzugsrohr für die Safe, f der Aufgebetrichter. Da die Mündungen 
der Fleinen Düfen durch anſchmelzende Schlade ſich leicht verftopfen, 
fo ift es nothwendig fie von Zeit zu Zeit reinigen zu können, zu 
welchem Zwecke in ber äußeren Winbleitung den Düfen entfprechend 
Köcher gebohrt find, durch welche eine Räumnadel eingeführt werben 
faım. Diefe Löcher werben natürlih nach erfolgter Reinigung durch 
eingeftedte Stopfen verfchlofien. 

Es bat fi unter Umſtänden zwedinäßiger erwiefen, ven Gebläje 
wind nicht von der Peripherie aus direkt, ſondern durch einen über 
den Düfen liegenden Roſt von unten in den Schacht eintreten zu Laflen, 
weil fich bei dieſer Anorbnung der Luftftrom gleihförmiger auf alle 
Theile ver Füllung vertheilt. Die Beichaffenheit ver Afche, je nachdem 
fie fich leicht verfchladt und die Zwifhenräume der Roſtſtäbe verftopft, 
ober ftaubförmig hindurchfällt, kommt bei ber Wahl ber einen ober 
anderen Anorbnung wefentlih in Betracht. 

Es dürfte überhaupt für jet noch unmöglidy fein, eine beftinmte 
Konftruftion ver Generatoren al® allgemein gültig und als befte zu 
empfehlen, wie denn auch bis jetzt faft überall, wo man ben Gebraud) 
der Gasfeuerung einführte, ein längeres Erperimentiren erforderlich 
geweſen ift, um bie den örtlichen Verhältniffen angemefjenfte Einrich— 
tung der Generatoren zu ermitteln und bie Handhabung berfelben 
feftzuftellen. Faſt überall zeigten fi im Anfang große Schwierigkeiten 
in ver Erzielung eines regelmäßigen Ganges und einer gleihmäßigen 
hohen Temperatur, und erft nach vieler Uebung gelang es, das er- 
firebte Ziel zu erreichen. 

Wenn nun gleich der urſprüngliche Zwed der Gasfeuerung dahin 
gerichtet war, auch werthloſe, zur Koftfeuerung untaugliche Brennftoffe 
nugbar zu machen, und zugleich) bie Verunreinigung des Flammofens 
durch Flugaſche zu vermeiden, jo haben fich doch außerbem fo bebeu- 
tende Vortheile binfichtlic der Heizkraft herausgeftellt, daß man viel- 
fältig angefangen hat, felbft gute, zur Roſtfeuerung volllommen geeig- 
nete Brennftoffe auf Gasfeuerung zu benugen. Der Grund aber biefer 
höheren Heizkraft fcheint folgender zu fein: 

Wenn bei gewöhnlicher KRoftfenerung ein Brennftoff den höchſt⸗ 
möglichen Hitzgrad entwideln, und er zu dem Enbe einer raſchen voll- 
ftändigen Verbrennung unterliegen fol, jo bebarf er, bamit dieſe 
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Aufgabe ficher erreicht werde, und es jedenfalls nicht an Sauerftoff 
mangele, eine Weberfchuffes von atmofphärifcher Luft, denn es 
würde ſchwierig, wenn nicht unmöglich fein, dauernd den Luftzutritt 
dur den, mit Aſche und Brennftoff bevedten, und dadurch theilweife 
bededten Roft fo zu reguliren, daß das Teuer weber überfchäfligen 
Sauerftoff erhalte, noch auch Mangel daran leide. Jeder Ueberfhuß an 
Luft aber führt einen Verluft an Heizeffeft herbei, weil er, ohne zur 
Wärmeentwidiung beizutragen, eine Abkühlung und zugleich eine Ver 
bünnung der Flamme bewirkt. — Die Gasfeuerung bejeitigt dieſe 
Schwierigkeit. Indem der Generator ſtets bis zu gleicher Höhe gefüllt, 
der Puftzufluß und ebenjo die Gasentwidlung bi8 auf Heine Schwan⸗ 
tungen unverändert bleibt, ift e8 leicht, ven Gasverbrennungswind fo 
zu reguliven, daß der zutretende Eauerftoff gerade zur Verbrennung 
binreicht, oder vielmehr fo, daß die Hite im Ofen ven höchſtmöglichen 
Grad erreiht, und der Heizer bat es in feiner Gewalt, in jebem 
Augenblid durch Beobachtung der Glühhige im Ofen, und Drehung 
bes Regifters der Windleitung die erftere auf ihr Marimum zu treiben. 
Hierbei erwächſt für metallurgifche Operationen noch ter Bortheil, 
nad Belieben in jedem Augenblid ein orydirendes oder rebuzirendes 
euer bervorbringen zu können. 

Eine von Schintz erfundene fehr finnreiche Selbftregulicung hat 
ben Zwed, die Menge der dem Generator zugeführten Falten Luft mit 
ber Menge tes heißen Verbrennungswindes ftet in Uebereinſtimmung 
zu halten, wobei freilich die Borausfegung gemacht ift, daß nur em 
vorher verfohltes Brennmaterial, alſo Kokes, Holz oder Torflohle zur 
Anwendung fomme Da nämlich im Generator die Kohle zu Koblen- 
oryb, nachher im Dfen das Kohlenoryp zu Kohlenfäure verbrannt 
werben fol, zu beiten Verbrennungen aber gleiche Sauerftoffmengen 
erforderlich find, fo entftand vie Aufgabe, die Gewichtsmenge des 
Generatorwindes mit der des Verbrennungswindes ſtets gleich zu halten, 
mochte nun die Temperatur, aljo auch das Bolumen der letzteren fich 
noch fo fehr ändern, Zu dieſem Ende befindet fi in ter vieredigen 
Generatorwinbleitung eine Klappe, welche nad Art eines Thermoſtats 
nah Bedürfniß fi) mehr oder weniger öffnet, und deren Drehung 
durch eine lange Kupferftange bewirkt wird, die in der Winbleitung 
des heißen Verbrennungswindes liegt, und am einen Ende befeftigt 
if. Diefe Stange dehnt fi), ber Temperatur des heißen Windes 
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entfprehend mehr oder weniger aus und wirkt mit ihrem freien Ente 
durch eine Hebelverbindung auf die erwähnte Klappe, welche jo einge, 
richtet fein muß, daß fie fi um fo weiter fchließt, je höher die Tem⸗ 
peratur des Verbrennungswindes ift, 

Leider kann biefe Vorrichtung in den häufigeren Fällen der Ber- 
wentung von rohen unverlohlten Brennftoffen, welde im Generator 
einer trodnen Deftilation unterliegen, deren Gaſe alfo außer Kohlen- 
oxyd noch luft⸗ und dampfförmige Kohlenwaflerftoffe in wechfelnden Ber- 
hältniffen enthalten, und wo bie Mengen des Generator: und des Ber- 
brennungswindes fein konſtantes Verhältniß beobachten, nicht Anweu⸗ 
dung finden. | 

Wie fhon aus dem VBorftehenden erhellt, wird zur Erzielung 
hoher Temperaturen bei Gasfeuerung die zur Verbrennung der Gaſe 
dienende Luft ſtets in erhigtem Zuftande durch eine Reihe von Düfen, 
gewöhnlid, ihrer fieben, zugeführt, die in einer Reihe neben einander 
in ber fchmalen jpaltförmigen DOeffnung ausmünten, aus welcher bie 
Seneratorgafe in den Dfen eintreten, vergeftalt, daß die Gaſe bei 
ihrem Eintritt fofort von den Fräftigen Strömen ter heißen Luft er- 
griffen, fi entzünden, und gewiſſermaßen eine Reihe von fieben Eos 
Ioffalen Löthrohrflammen bilden, welche auf ven Herb des Dfend ger 
trieben werben. 

Zur Erhitung des Verbrennungswintes dient gewöhnlich ein Röh—⸗ 
renſyſtem, welches durch die aus dem Fuchs des Flammofens ab» 
ziehende verlorene Hitze geheizt wird, denn bie Erwärmung in einem, 
in der Feuerbrücke befinvlichen Winverhigungstaften, wie bei dem oben 
befchriebenen Zorfpubvelofen und dem im Yolgenden vorkommenden 
Müllerſchen Gasſchweißofen geftattet nur eine geringe, nicht leicht Über 
800 R. gehende Hike. 

Anwendung der Oeneratorgafe. 1) Zum Heizen ber 
Puddelöfen. — Diefe befonverd wichtige Benugung der Gasfeue⸗ 
rung hat fich bereits vielfadh, ganz befonders in den öfterreichifchen 
Eifenwerfen verbreitet, wo die Gaſe theild aus Braunkohle, theils 
aus Torf geiwonnen werben. 

dig. 8 und 9 auf Zaf. 63 zeigen einen Gaspubbelofen, erftere 
im vertifalen, leßtere im horizontalen Durchſchnitt. a ein gußeijerner 
Kaften, in welchen aus dem Generator die Safe gelangen und woraus 
fie durch eine fpaltförmige Deffnung in den Ofen ftrömen. b bas 
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Nöhrenfuftem zum Erhitzen ver Gebläfeluft, c bie Winbleitung, die bei 
d in einen flachen Kaften, die Winbbatterie, und aus biefem in bie 
7 Düfen gelangt. e ber Mifhungsraum, in welchem fi die Flamme 
entwidelt; £ der Herb; g bie Arbeitsthlire; h der Buche; i Raum zum 
Borwärmen des Eiſens. 

In bolzreihen Gegenden bat fich felbft das Puddeln mit Holz 
gafen als vortbeilhaft herausgeſtellt, wie bie z. B. auf den Eifem- 
werten zu Villotte bei Chatillon an der Seine der Fall if. Das 
Holz (Eichen-, Buchen- und Lindenholz) wird auf eifernen Wägen 
liegend auf einer Eifenbahn in bie großen Darrkammern gefahren, bie 
durch lange weite Röhren geheizt find, durch welche die aus dem Pud⸗ 
delofen abziehenden Gaſe ihren Weg nehmen. Das Darren dauert 
im Sommer 30, im Winter 48 Stunden und entzieht bei einer, zu⸗ 
legt auf 130° C. ſteigenden Hitze dem Holz bis auf wenige Prozente 
feinen ganzen Waſſergehalt, wobei dasſelbe eine gelblihe Farbe an⸗ 
nimmt. Der Generator ift im Querſchnitt länglich vieredig, enthält 
unten einen Roſt und zieht ſich unter demſelben zu einem gefchloffenen 
Aſchenraum zufammen, veffen Thür für gewöhnlich offen bleibt, indem 
bei der Ioderen Bejchaffenheit der Füllung der durch eine 12 Mieter 
hohe Eſſe angeregte Zug im Allgemeinen zum Betrieb des Generatorß 
binreiht. Sollte indeffen die Hite im Puddelofen fich nicht genügend 
zeigen, jo fchließt man die Thüre des Aſchenfalles und läßt aus einer 
Windleitung alte Gebläfeluft einftrömen, wodurch ber Zuggenerator im 
einen Gebläfegenerator ſich umwandelt und eine befchleunigte Gasent⸗ 
widlung eintritt. Die Gaſe gelangen ans dem Generator in einen 
gemauerten vertilalen Kanal, in welchem fie herabfteigen, um von 
unten in einen weiten Raum zu treten, worin fich mitgerifjene Kohlen» 
theilhen und Staub abfegen, und in deſſen oberer Vorderwand fidh 
die Ausftrömungsöffnung nebft ten darin liegenden 7 Düſen befindet. 

Das Pubdeln bei Gasfeuerung geht im Allgemeinen vollklommen gut 
von Statten und liefert ein eben fo gutes Eifen, wie bei Anwendung 
direlter Heizung; ein Uebelftand jevoch, ver befonvers bei fehr Fleinem, 
ftaubförmigen Brennmaterial eintreten kann, befteht darin, daß ver Gas⸗ 
firom feinen Kohlenftaub mit fich führt, welcher auf den Herb gelangt 
und durch feine rebnzirende Wirkung dem Friſchprozeß flörend ent- 
gegenwirkt. Um biefem Uebelſtande abzuhelfen, hat man verfucht, die 
Safe durch eim ober felbft durch mehrere feine Drabtgitter zu leiten, 
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welche inbeffen fich leicht verfiopfen und baher einer häufigen Reinigung 
bebürfen; oder man wendet einen Separationszylinder an, b. i. einen 
weiten eifernen Zylinder, welcher im Inneren durch eine vertilale, von 
oben 5i8 nahe auf den Boden herabgehende Scheidewand in zivei, nur 
unten in Berbintung ſtehende Wbtheilungen getheilt iſt. Indem bie 
Safe durch beive Abtheilungen ihren Weg nehmen, und bei ber Größe 
des Raumes fich einigermaßen langfam fortbewegen, ſetzen ſich vie 
gröberen Kohlentheilhen zu Boden, wogegen ber feine Slugftaub im 
Dfen fchnell verbrennt. Bon der Anwendung einer großen Separa- 
tionslanımer zn demfelben Zwed war ſchon im VBorhergehenden, S. 682, 
bie Rede. 

Zur Erzielung einer zum Pubbeln genügend hoben Temperatur 
mittelft eined Zuggenerators für Torf ift auf dem Harzer Eiſenwerk 
zu Mandelholz vie eigenthümliche Einrichtung getroffen, daß ſich in 
der, dem Abzugslanale gegenüberliegenden Wand bes Generators eine, 
die ganze Breite desſelben einnehmende mit Meinen Löchern burchbrochene 
Gifenplatte in folder Höhe befinvet, daß der durch bie Löcher in den 
Generator blafente Gebläſewind gerade Über die Oberfläche der Torf 
fülung hinweg bläst. Hierdurch entwidelt fi die Flamme fchon im 
dem oberen Raum bes Generators, tritt von va fogleih in ben Pub 
belofen und wird bier durch ven aus einer Reihe fchräg abwärts ge 
neigter Düſen ausftrömenven heißen Verbrennungswind zur vollftändigen 
Verbrennung gebradit. 

Auf dem neuen Eifenwert zu Neuſtadt am Nübenberge unweit 
Hannover, wo ebenfalls mit Torfgafen gepuddelt wird, hat ver Ge 
bläfegenerator eine ſolche Einrihtung, daß der Generatorwind durch 
eine vielfach durchlöcherte Platte einftrömt, welche ſich in der Vorder⸗ 
wand nahe über dem Boden befindet. 

2) Bei den Schweißöfen. Es ift neuerdings von Müller 
eine Gasfeuerung für Puddel⸗- und Schweißöfen angegeben, beren Ge- 
nerator ter Geftalt und Größe nad fi faum von dem Feuerraum 
eines gewöhnlichen Puddelofens unterjcheidet, indeſſen wejentlich dadurch 
abweicht, daß ftatt des Koftes ein Heizpult vorhanden ift, d. h. em 
gußeiferner Kaften, deſſen obere, den Roſt vertretende Fläche nach der 
Seite des Ofens zu ſchräg geneigt ift, und eine Anzahl (45) Deff- 
nungen von 5 Wiener Linien Durchmefier enthält, durch welche ber 
urfprünglich Talte, jevoch in dem eifernen Bulte ſich auf etwa 60° R. 
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erwärmende Gebläfewind mit 3 Linien Queckſilber Prefſung in vertikaler 
Richtung dem Brennmaterial zugeführt wird. In beiden GSeitenwän- 
den, nahe über dem Pult, find fchligförmige Oeffnungen, durch welche 
die zufammengefrittete Aſche des Brennmateriald während der Arbeit 
berausgezogen werden kann. Da ber Ofen mit einem gut ziehenven 
Schornftein in Verbindung fteht, fo findet eher ein Eindringen ber 
äußeren Luft als ein Austreten der Gaſe aus dieſen Deffnungen Statt, 
die übrigens fich bald durch Aſche verftopfen. Der heiße VBerbrennungs- 
wind tritt durch fieben Düfen ein, die fehräg durch das obere Ge 
wölbe hindurchgehen und gerade über ber Feuerbrücke münden, und 
ftiht unter 45°, um die Flamme mehr dem Herb des Schweißofens 
zuzuführen. Die Erwärmung besfelben erfolgt mittelft eines eifernen, 
in die Fenerbrüde eingefetsten Winderhitzungskaſtens, ver aus 4 kor⸗ 
reſpondirenden Abtheilungen befteht, durch welche der Wind vor feinem 
Eintritt in die Düfen hindurchſtreicht. 

Der Müllerfhe Apparat foll auf dem Eiſenwerk zu Buchſcheiden 
in Kärnthen bei Puddel- und Schweißöfen theils mit Torfffein, theils 
mit einem Gemeng von Torfllein und gröberem Torf, theils mit 
Braunkohlenlöſche fehr befriedigende Reſultate geben. 

3) Zum Fein- oder Weifmahen des Eifend. Wenn bie 
Umwandlung des grauen Roheiſens in weißes, als Vorbereitung 
zum Friſchprozeß, nicht wie gewöhnlich in einem offnen Herb, dem 
Beineifenfeuer, fondern aus den fchon oben befprochenen Gründen in 
einem Flammofen (Weißofen), bewerkftelligt wird, jo kann auch hier 
die Oasfenerung zur Anwendung kommen, wie dies auf ver Königs⸗ 
hütte in Oberfchlefien ver Fall iſt. Das Brennmaterial (Steinkohle) 
wird in einem Generator, beffen vertifoler Durchſchnitt eine Ellipfe 
darftellt, mittelft durch 2 Düfen eingeleiteten heißen Gebläfewinbes 
vergafet, und das Gas direkt durch einen kurzen horizontalen Kanal 
in ben Arbeitsraum bes Ofens geleitet. Der heiße Verbrennungswind 
tritt in einen, über jenem Kanal befinplihen Kaften und aus dieſem 
dur einen horizontalen Schlig mit Stechen ebenfalls in ven Dfen. 
Es fehlt bier alfo der bei Gasfeuerungen fonft üblihe Mifhungsraum. 
Um ven beim Weißmachen erforberlichen Ueberſchuß an atmofphäriicher 
Luft vem ſchmelzenden Eifen zuzuführen, find zwei befonvere Düfen 
vorhanden, welche von zwei entgegengefegten Seiten bes Ofens heiße 
Gebläfeluft mit Stechen auf den Herb leiten. 
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4) Bei Keffelfeuerungen. Die Vortheile der Generatergafe 
werben ſich zwar auch in foldhen Fällen bei der Keffelfeuerung bewäh- 
ren, wo ſchlechte, direkt auf vem Roſt nicht wohl brauchbare Materiale, 
wie Torfmull, Braun⸗ und Steinlohlenflein billig zu haben find. Bei 
guten, zur bireften Heizung brauchbaren Brennftoffen Dagegen bärfte 
kein bebeutenber Vortheil in der vorhergehenden Vergaſung liegen, weil 
bei Kefielfenerungen weniger eine fehr intenfive Hige, als vielmehr bie 
Menge der entwidelten Wärme in Betracht kommt, biefe aber ledig 
[ih von der Gewichtsmenge der vorhandenen brennbaren Theile ab- 
hängt, mögen fi) nun biefelben in rigivem oder gasförmigem Zuftande 
befinden. 

Die Anwendung der Gasfenerung hat ſich ganz befonvers in ben 
öfterreichifchen Eiſenwerken verbreitet, welche durch dieſe ebenfo ratie- 
nelle wie nußbringende Neuerung das Intereſſe des Hüttenmannes in 
hohem Grade erweden. Wir laffen eine kurze Zufammenftellung einiger 
vorzugsweife mit Gasfeuerung arbeitenden Eiſenwerke folgen, indem 
wir hinſichtlich des Ausführlicheren auf die von Zerrenner ' darüber 
gegebenen Mittheilungen verweifen. 


1. TZorfgashätten. 


a) Buhjheiden in Kärntben, 3%, Meilen von Klagenfurt. 
Diefes Werk erzeugt vorzugsweife Eifenbahnfchienen und fonftiges Stab- 
eifen für den italienifchen und tiroler Markt, jährlich etwa 50000 Ztr., 
und bezieht das erforderliche Roheiſen in weißen Floßen hauptſächlich 
aus Traibach in Kärnthen. Der in Infttrodnem Zuftande zur Hütte 
gebrachte Torf wird in großen Magazinen untergebracht, von hier in 
die Dörrkammern gefchafft, deren 23 vorhanden find und je 800 bis 
2400 Kubikfuß desſelben faſſen. Das Dörren gefchieht bei einem Theil 
der Kammern mit heißem Wind, welden man burd die verlorene 
Hige eines Schweißofens erwärmt, bei den übrigen durch birefte 
Teuerung. Dan börrt bei etwa 50'R. und läßt den Zorf im Gan- 
zen 72 bis 84 Stunden in ben Kammern. 

Die Buppelöfen find ſämmtlich Doppelöfen, mehrere mit der im 
Vorhergehenden bejchriebenen Müllerſchen Heizvorrichtung. Bei ben 


ı Berrenner, Einführung, Fortſchritt und Jetztſtand der metallurgifchen 
Sasfeuerung im Kaiſerthum Ocfterreih. Wien 1856. 
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Bupvelöfen beträgt bie Entfernung der Weuerbräde von der Generator⸗ 
foble 27 Zoll, vom Gewölbe 17 Zoll; Länge ver Feuerbrüde (unter 
Länge die Dimenfion in der Richtung der Ofenlänge verftanden) 
18 Zoll; Breite derfelben 4, Fuß. Der Arbeitsraum bat 6 Fuß 
3 Zoll Länge bei 6 Fuß Breite; Höhe des Gewölbes Über ver Mitte 
des Herdes 28 Zoll. Die Fuchsbrücke hat bei 15 Zoll Länge eine 
Breite von 27 Zoll, und flieht 11 Zoll vom Gewölbe ab. Der Bor- 
wärmherd, nur auf einer Seite des Doppelofens, ift 30 Zoll breit und 
21 300 hoch. Der 42 Fuß hohe Schornftein hat 19 Zoll im Duabrat. 

Die Schweißöfen unterjheiden fih, wie gewöhnlich, von bem 
Puddelöfen durch das niebrigere Gewölbe und taburd, daß der Fuchs 
weiter herabgegogen wird, fo daß fi tie Fuchsgewölbekante 4 Zoll 
unter bie Arbeitsplatte ſenkt. 

Der Einſatz in bie Doppelpubbelöfen beträgt 750 Pfund Roh—⸗ 
eifen; der Brennftoff- Aufwand pr. Ztr. Ruppeneifen 10 bis 12 Kubik⸗ 
fuß gebörrter Zorf; der Abbrand 6 Prozent. Es werben in 5 Stunben 
3 Chargen gemacht. 

Bein Schweißen leichterer Ware beträgt der Abgang 12, bei 
zweimaligem Schweißen 15 Prozent; der Torfverbrauch bei einmaligem 
Schweißen 10,3, bei zweimaligem Schweißen 18,6 Kubiffuß Torf pr. 
Ztr. Ware. 

Auch das Anwärmen des Stabeifens zum Planiren unter Schwanz- 
hämmern gefchieht in Gasöfen. 

b) Nothburgahütte zu Freudenberg in Kärnthen, 1%, Weg- 
ſtunden von Klagenfurt. Zum Dörren des Torfs find 8 Dörrlanmern 
von folder Größe, daß fie 37800 ZTorfziegel, auf dem hölzernen Rofte 
liegend, anfnehmen können. Die ftet offenen, zu je 4 in einer Dorr⸗ 
fammer angebrachten, 4 Zoll im Quadrat haltenden Abzugsöffnungen 
liegen in gleihem Niveau mit dem Roſte. Bis zu 80° R. erhitzter 
Wind wird im Betrage von 1600 Kubilfuß pro Minute in 4 Dörr 
fammern zu gleichen Theilen faft ohne Prefiung eingeführt und zwar 
durch beſondere eiferne Röhren, die von den hinter den Puddelöfen 
angebrachten und durch vie verlorene Hite berfelben erwärmten Röh—⸗ 
renfuftemen ausgehen. Die Dörrung erforbert gewöhnlich 4 Tage. 

Bei dem Doppelpuddelofen beträgt die Höhe des Generators 
5 Fuß 1 300 bei 2 Fuß Weite und 8 Fuß Tiefe; Höhe des Schladen- 
raumes 10,5 Zoll; er befigt zwei Windeinftrömungeöffnungen von 
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5 Zoll Breite und 2,5 Zoll Höhe; Abſtand des Generators vom 
Herde 2 Fuß; Abſtand der fyenerbräde vom Gewölbe 7 Zoll. Die 
felbe bat, von der Herbplatte aus gemeflen, 12 Zoll Höhe, 3 Fuß 
Breite und 2 Fuß Länge. Der Herb if 6 Fuß lang, 6 Fuß 4 Zell 
breit und im Mittel 2 Fuß umter dem Gewölbe; bie Herbplatte wirb 
8 Zoll hoch mit Friſchſchlacken bevedt. Die Flamme geht über bie 
Borwärmberbbrüde nah dem 3 Fuß 11 Zol langen mb 5 Fuß 
5 Bol breiten Vorwärmherd, von da Über die Fuchsbrücke durch dem 
Fuchs zu dem Winderhigungsapparat, um von da in den 42 Fuß 
bohen Schornftein abzuziehen. 

Der mitteljt eines Schlige8 eingeführte Verbrennungswind wird 
beim Durchgehen durch Röhren in den Brüden und Baden des Ofens 
auf 130° R. erwärmt. Dur den Schlig werben in der Minute 
pro Dfen 450 Kubilfuß, und dem Generator 150 Kubilfuß mit 6 Li⸗ 
nien Quedfilber Preſſung eingeführt. Jede Charge beträgt 8 Ztr. 
Roheiſen, wird zu '% aus weißem, zu ', aus halbirtem und zu 
'/, aus grauem Roheifen zufammengefegt, und erforbert zum Pubbeln 
1%, Stunde. Bei 12 Kubiffuß over 83 Pfd. Torfaufwand pro Ztr. 
Eifen beträgt ver Abbrand 5,44 Prozent. 

c) Keffen in Zirol. Auch bier wird der Torf in (4) Döre 
fammern mitteljt heißen Windes bei 70 bis 80 R. gebörrt, theilweife 
aber auch im ungebörrten Zuſtande verwendet. Der feparat ftehenbe 
zulinbrifche Generator hat im unteren Raum, dem Geftell, 26 Zoll 
Höhe und 27 Zoll Durchmeſſer; erweitert fi dann in Geftalt eines 
2 Fuß 6 Zoll hohen Kegeld, und wird von da ab wieder zylindriſch, 
fo daß die ganze Höhe 10 Fuß beträgt. Der Mifchungsraum, in 
weldgem die Safe vom VBerbrennungswinde getroffen werden, bat 28 Zoll 
Fänge, 32 Zoll Breite und 6 Zoll Höhe. Länge des einfachen Ofens 
5 Fuß 6 Zoll, Breite 4 Fuß 6 Zoll, Gewölbeabſtand 19 Zoll. Der 
Winderhigungsapparat, in der’ Effe über dem Vorwärmeherde, iſt em 
fchottifcher, mit 2 Grundröhren von 8 Zoll und 4 Knieröhren von 
4 Zol Durchmeſſer. Die Winpzuführung wird beim Generator durch 
3 Düfen bewirkt, die 8 Zoll Über ver Sohle einmünden und 18 Li- 
nien Durchmeffer befigen. Die 7 Düfen für den Verbrennungswind 
haben einen elliptiihen Ouerfchnitt von 11 und 18 Linien Durchmefler. 
Prefiung des Generatorwindes nur 2 Linien, des 280° heißen Ber- 
brennungswindes 5 bis 6 Linien. 
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In 24 Stunden werben 10,2 Chargen von 4 Ztr. gemacht und 
dabei pro Ztr. Luppeneiſen 12,71 Kubilfuß faft nur Iufttrodnen Torft 
verbraugt. 

d) Ebenau im Salglanımergut arbeitet mit nur Iufttrodnem, 
ungebörrtem Torf. Rad den auf diefer Hütte gemachten Erfahrungen 
erjegen bier 17 Kubikfuß lufttrocknen Zorfes 7 Kubikfuß mäßig ge- 
börrten Holzes, deren Gewichte fi) verhalten wie 84 zn 100. 

Der Generator fieht mit der Bodenplatte 14 Zoll über der Häüt- 
tenfohle; der Kaften unter dem Roſte hat 18 Zoll Höhe und 239 Zoll 
Durchmeſſer, der fegelförmig erweiterte Raum über dem Roſt 3 Fuß 
Höhe, und im Kohlenfad mißt der Durchmefler 3 Yuß 10 Zoll; vom 
Koblenfad bis zum Gichtzylinder beträgt die Höhe 2 Buß 7 Zoll bei 
3 Fuß 11 Zoll oberftem Durchmeſſer. Der Gichtzylinder felbft hat 
2 Fuß 10 Zoll Höhe bei 2 Fuß 2 Zoll Durhmefler; ber Aufgebe⸗ 
trichter hat bei 1 Fuß 9 Zoll vertifaler Höhe 26 Zoll oberen Durch⸗ 
mefler. ‘Der Miſchungsraum ift 28 Zoll breit, 25 Zoll lang, 6 Zoll hoch. 

DBrennftoffverbraud pro Ztr. Fuppeneifen 17 Kubilfuß lufttrocknen 
Torfs; Abbrand 5 Prozent. In 11 zwölfftündigen Schichten werben 
54 Chargen von 250 Pfo. verpuddelt. 

e) Das Eifenwerf zu Mandelholz bei Rothehütte am Harz 
befigt drei Puddelöfen deren einer mit direkter Steinfohlenfenerung, bie 
anderen mit Torfgas betrieben werven. Im Jahr 1857 erfolgten bei 
dem erfteren von 100 Pfd. Robeifen 84,51 Pfd. Pubbeleifen, un 
wurben auf 100 Pfo. Pupbeleifen 2,75 Kubilfuß Steinlohlen verbraucht, 
Der Puddelofen mit Zuggenerator gab 90,13 Prozent Puddeleiſen mit 
einem Aufwand von 30,4 Kubikfuß Iufttrodnen Torfs; der Ofen mit 
Gebläfegenerator 89,86 Prozent Puppeleifen mit 29,6 Kubilfuß Torf 
pro 100 Pfd. Probult. 

f) Neuftapt am Rübenberge unweit Hannover verpubbelt 
das felbft erblafene Holztohleneifen mit Korfgasfeuerung und zwar mit 
Iufttrodnem, bisweilen felbft noch etwas feuchtem Torf, wobei dennoch 
eine hinreichend hohe Puddelhitze erzielt wird. Die Anlage ift no 
ganz neu und in der Entwidlung begriffen. 


2. Braunkohlengashütten. 


a) Brevali in Kärnthen. ‘Das hier zur Verarbeitung lommende 
halbirte Roheifen wird von dem 10°, Meilen entfernten Hüttenmwerl 
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Lölling bezogen; ben Brennſtoff liefern die Braunkohlengruben ver 
Linſcha. Der Bruch diefer Kohle ift theils ſchwarz glänzen und 
mufchlig, theils erdig. Spezififhes Gewicht der glänzenden 1,43, mithin 
der Kubikfuß 80,26 Pfo.; wogegen der Kubilfuß gehauener Kohle (des 
Haufwerls) auf 53,7 Pfund ſich ftellt. Der Aſchengehalt beträgt 6'/, 
Prozent. 

Nicht alle Puddelöfen zu Prevali werden mit Gasfeuerung, fon- 
dern einige auch mit birelter Teuerung betrieben. Die Doppelgns- 
pubbelöfen haben Zuggeneratoren,, erhalten alfo feinen unteren Wind, 
wohl aber oberen Berbrennungswind, Der Roft von 18 Stäben hat 
4 Fuß Länge, 30 Zoll Breite bei der Heizthür und 5 Fuß an ber 
Feuerbrüde, von deren Kante er nur 18 Zoll entfernt liegt. Bei 
biefer geringen Höhe des Generator8 nähert fich derſelbe der direlten 
Feuerung und ftimmt nahe mit ver im Vorhergehenden befchriebenen 
Müllerſchen Einrichtung überein, von welcher er ſich nur durch das 
feblende Heizpult unterſcheidet, an deſſen Stelle hier entweber ein 
borizontaler oder bei andern Defen ein Treppen⸗Roſt tritt. 

b) Krems in Steiermark liefert vorzugsweife leichtere Schwarze 
bleh und Weißblech nebft Stredwaren. Die Braunkohle hat deutliche 
Holztertur, ift ohne Glanz zähe und feft, und enthält durchſchnittlich 
3,43 Prozent Aſche. 

ALS vortbeilhaftefte Dimenfionen der Doppelpubbel- und Schweiß- 
öfen haben ſich bei Zuggeneratoren und einem 90 Fuß hohen Schorn- 
ftein die folgenden ergeben: 

Die Herdfläche von 25 bis 30 Duabratfuß = 1 geſetzt 


beträgt die Roftfüe . . » ...05 
n „ Slammenlodflähe . . . 01 
und der Tudsquerfhntt . . . - 0,05 


Der VBerbrennungswind ftrömt durch 7 Düfen und zwar zur Erzielung 
einer möglichft gleichförmigen Temperatur unter zweierlei Stechen ein. 
Bei den Pubbelöfen ftehen nämlih 3 Düfen unter 40 und 4 unter 
359 auf bie Herbfläche. Bei ven Schweißöfen find wegen des längeren 
Herbes die Winkel Heiner, nämlich 23 und 19°. Der Berbrennungs- 
wind von 220° R. und 9 Linien Preffung beträgt pro Minute 360 
bis 400 Kubiffuß. Ein Doppelpubbelofen erzeugt in 28 Arbeitstagen 
bei einem Aufwand von 2507 Ztr. Roheifen und 2705 Ztr. Braun- 
fohlen in 315 Chargen 2348 Ztr. gemwalztes Luppeneijen. 


Generatorgafe. 697 


3. Holggashätten. 

a) Brezoma in Ungarn, Dieſes neu errichtete Wert befigt zum 
Dörren des Holzes 22 Luftvörrlammern von je 900 Kubikfuß Inhalt. 
Das Holz wird in eifernen Rolllörben eingefahren und burch heiße 
Gebläfeluft bei etwa 160° R. gebörrt. Im Betriebe find 4 Puddel⸗ 
und 7 Schweißöfen, deren abziehende Ueberhige zum Erhitzen der 
Gebläfeluft theild für die Dörrlammern, theild zum Gasbetriebe der 
Defen dient. 

Die Pubpelöfen erhalten in ber Minute 160 Kubilfuß Verbren⸗ 
nungswind von 100° R., und probuziren in 24 Stunten in 10 bis 
12 Chargen 75 bis 90 Zr. Rohſchienen, bei einem Abbrand von 
9,32 Prozent. Der Aufwand an gebörrtem Holz (im gefpaltenen, nicht 
maſſiv gerechneten Zuftande) beträgt 6,39 Kubikfuß auf ven Ztr. Eifen. 

b) Nadrag bei Zsidovar im Temeſer Banate enthält 3 Pubbel- 
und 3 Schweißöfen. Man verarbeitet faft ausfchließlih graue Roh⸗ 
eifen. ‘Die Generatoren werben mit kaltem Gebläfewind betrieben und 


enthalten gar feinen ımteren Boden, indem ſich die untere Deffnung 


durch Aſche verfchließt, welche fo einen beweglichen Boden bildet. 

Die Schweißöfen find ebenfalls Holzgasöfen und arbeiten mit 
einem Holzaufwande von 9", maſſiven Kubilfußen pro Ztr. fertiger 
Ware bei 25 bi8 26 Prozent Abgang. 

c) Lippigbach in Kärnthen. Die Generatoren, welche fih un- 
mittelbar vor ten Pubbelöfen befinden, bilden parallelepipebifche Räume 
von 19 Zoll Breite, 3 Fuß Länge und 2 Fuß 4 Zoll Höhe, An der 
einen Seite befindet fi ein mit zuſammengefügten Bohlen bebedter 
Kanal, aus dem man bie Afche von der Sohle des Generators nimmt. 
Nahe über der Sohle tritt die Gebläfeluft für den Generator durch 
eine einzige gußeiferne Röhre ein. Die Gebläfeluft, die in ber 
Feuerbrüde zirkulirt und ſich dadurch auf 200° erwärmt, gelangt mit 
6 Linien Prefjung in eine Düfe von flach kaſtenförmiger Geftalt, 
welche durch das Dfengewölbe in fchräg gemeigter Richtung hindurch⸗ 
geht und fi in einen 9 Linien hohen und 13 Zoll langen Schlig 
enbet, aus welchem ver Wind in die brennbaren Safe einftrömt. Ein 
befonderer Miſchungsraum ift nicht vorhanden, vielmehr tritt der Ver⸗ 
brennungswind bireft in ven Arbeitsraum des Ofens. Die Feuer⸗ 
brüde ift 10 Zoll lang (in ver Längenrichtung des Dfens gemeflen), 
21 Zoll breit und 10 Zoll von dem Ofengewölbe abftehend. 
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Das Puddeln mit Holzgafen findet außerdem Statt: 
d) zu Reuhätten in Böhmen, 
e) zn Unterkochen in Würtemberg, 
f) zu Thiergarten in Hohenzollern - Sigmaringen, 
g) zu Zorge am Han; u. a. a. O. 


g) Weitere Verarbeitung des entlohlten Eifens, 


Zängen der Luppen. Un bie Stelle ver früher allgemein 
üblichen Anfwerf⸗ oder der Stirnhämmer zur erften Bearbeitung (dem 
Zängen) der aus dem Pubbelofen kommenden Luppen find nenerdings 
andere Apparate, nämlich der Dampfhbammer, das Quetſchwerk und 
bie Zuppenmühle getreten, über deren Vorzüge freilich die Meinungen 
noch getheilt find. ‘Die letteren beruhen auf ber Idee, dem kurzen 
Schlag bes Hammers einen mehr langfam wirkenden Drud zu fubfti- 
tuiren, um ber zäben Schlade Zeit zu laffen, fi in Bewegung zu 
fegen und aus der ſchwammigen Eifenmafje hervorzuquellen. 

Big. 17 auf Taf. 66 gibt eine Anſicht eines durch direkte Dampf- 
wirkung betriebenen Quetjchwerfes. Auf den flarfen Lagerhölzern OO 
liegt vie ſtarke Gußplatte EE, auf welcher wieder bie Lager F und 
ber Ambos D mittelft ſtarker Schraubenbolgen befeftigt find. AA ver 
Quetſcher, ver fih um Zapfen B dreht und durch den Kolben P ge 
hoben wird, welcher in dem Dampfzylinder G auf und ab fich bewegt. 
Die Steuerung, d. h. das Zu- und Ablafjen des Dampfes unter dem 
Kolben geſchieht hier mittelft des Handgriffes N, welcher ven Schieber 
in dem Schieberfaften R in Bewegung fett. Statt diefer Einrichtung, 
welche es dem Arbeiter überläßt, duch die Rück- und Vorbewegung 
des Handgriffes das Spiel des Quetſchers zu bewirken, findet nıan 
bei andern Quetſchwerken eine Selbftftenerung wie bei der gewöhnlichen 
Dampfmaſchine, welche alfo ohne Zuthun bes Arbeiters die Bewegung 
des Sciebers bewirkt. Es ſprechen inbeflen mehrere Gründe zu 
Gunften der Steurung aus freier Hand; denn ta beim Zängen bie 
fchwere Luppe durch einen oder mehrere Arbeiter auf dem Ambos bald 
auf viefe, bald jene Seite gewendet werben muß, was nicht unmer in 
regelmäßigen Zeitintervallen gefchehen Tann, fo hat es fein Gutes, 
wenn das Nievergehen des Quetſchers ganz von dem Willen bes Ar: 
beiterd abhängt. Die Herabbewegung des Kolbens, alfo die Deffnung 
des Quetſchers, erfolgt ohne Dampferud durch das Uebergewicht des 


% 
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hinteren Hebelarmes, welcher, wenn in ſeiner tiefſten Lage angekom⸗ 
men, ſich auf die hölzerne Unterlage f auflegt. 

Außer der bier befchriebenen Einrichtung mit direkter Dampfwir⸗ 
fung findet man auch Quetſcher, bie ihre Bewegung von einer Kurbel 
empfangen, indem von dem Quetſcher unterhalb des Drebpunftes ein 
fehs ftarfer Hebelarm ausgeht, der durch eine Verbindungsſtange mit 
der Kurbel zufammenhängt. So wie fidh dieſe dreht, geräth jener 
Hebeların in bin und hergehende, ver Duetfcher alfo in auf und ab» 
gehende Bewegung. Hierbei entfteht aber der Uebelftand, daß die Be- 
wegumgen des Duetfchers fich immer gleich bleiben, während bie Lup⸗ 
pen ſehr verjchiedene Dimenfionen haben künnen. Der Arbeiter muß 
baher kleinere Luppen auf eine andere Stelle des Amboſes, mehr in 
bie Nähe des Drehpunktes bringen, größere dagegen mehr dem Ende 
bes Quetſchers nähern, welcher hier fich weiter öffnet. 

Dampfbammer. — Der zum Zwed ver Verarbeitung fehr 
großer Eifenmaffen von dem Engländer Nasmyth erfundene Dampf. 
banımer (j. Bd. XVI des Hauptwerles S. 108—124) findet zwar 
feine Hauptanwendung beim Ausfchmieben fehr großer Eifenarbeiten, 
> B. der Lolomotivachien, der Wellen großer Dampfmaſchinen u. 
bgl.; aber Häufig auch zum Zängen der Luppen, wozu er fi) fo vor⸗ 
trefflih eignet, daß ihm auf vielen Hüttenwerlen der Vorrang vor 
allen anderen Zängemafchinen eingeräumt wird. Er befteht im Wer 
jentlihen in einem Fallwerk, deſſen Hammer in vertilaler Richtung 
bireft durch Dampflraft gehoben wird, indem er fih an dem unteren 
Ende der Kolbenftange eines Dampfzylinderd befindet, ber in umge⸗ 
fehrter Stellung feinen Boden nach oben, die Stopfbüchſe aber, durch 
welche die Kolbenftange hindurchgeht, nach unten lehrt. Der Dampf 
wird nur unter den Kolben gelaffen um ibn nebft dem daran figen- 
den Hammer zu beben, worauf dann beim Auslafien bes Dampfes 
Kolben und Hammer durch ihr Gewicht herabfallen. 

Nachdem der Dampfhammer in diefer urfprünglichen Geftalt fo» 
wohl, wie aud in etwas abgeänderten Anorbnungen ſich fehr ver» 
breitet und in alle größeren Eifenwerle und Mafchinenbauanftalten als 
ein ganz unentbebrliches Hülfsmittel Eingang gefunden hat, ift nener- 
lich eine ziemlich wejentliche Umgeftaltung daran vorgenommen, ber 
geftalt, daß nicht der Dampfzylinder, wie fonft, feftfteht unb ber 
Hammer an dem beweglichen Kolben fit; ſondern daß umgelehrt ber 
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Zylinder mit dem baran figenden Sammer ſich auf und ab bewegt, 
ber Kolben dagegen unbeweglich feftftebt. 

Da nad dem übereinftimmenven Urtheil aller Eifenfabrifanten, 
bie den neuen, von dem Ingenieur Condie zu Glasgow erfundenen 
Dampfhammer länger zu beobachten Gelegenheit hatten, ex beſonders 
durch größere Dauerhaftigleit und Einfachheit fi vor der früheren 
Einrichtung auszeichnet, fo theilen wir im Folgenden eine von Chuchul 
gegebene Zeichnung und Beſchreibung eines auf dem Eondiefchen Prin⸗ 
zip beruhenden, jedoch in einzelnen Punkten noch verbeflerten Dampfe 
hammer mit. M. |. Taf. 65, auf welder Fig. 9 denfelben im Auf 
riß, Sig. 10 und 11 ihn im vertifalen Durchſchnitt, und Fig. 12 in 
einem horizontalen Durchſchnitt darftellen. 

aa die ſtarken Geräftftänver, mittelft ftarfer Veranferungen auf 
der Fundamentirung befeftigt, welche theil® zur Führung des Hammers 
oder Dampfzylinders mittelft der Leitungsleiften ff, theild zum Tragen 
ber SKolbenftange und des Dampffchieberfaftene tienen. d der mit 
einer eingefeilten Hammerbahn e verfehene, durch fein Gewicht als 
Hanımer wirkende Zylinder, an deſſen einer Seite ein Kanal g ange 
goſſen ift, welcher dazu dient, fall der Zylinderhub überfchritten wird, 
falls alfo die Deffuungen h über den ‘Dampflolben c’ treten, dem 
Dampf duch die Deffnung h’ einen Ausweg zu geben und baburd 
das Herabfallen des Zylinders zu bewirken. Der unten von biefen 
Kanal ausgehende Hahn dient zum Abfluß für die in dem Zylinder 
fid anfammelnde Schmiere. Man erfieht hieraus, daß der Raum 
bes Zylinders unterhalb des Kolbens vermittelt des Kanales g und 
ber Oeffnungen h und h‘ mit der Atmofphäre in freier Kommunilation 
ſteht, daß daher der Zylinder als unten ganz offen betrachtet werben 
konn. ‘Der obere Raum dagegen ift gefchloffen, enthält aber eine Stopf- 
büchſe, welche ſich auf dem äußerlich genau zylindriſch abgebreheten und 
polirten Dampfrohr b dawpfdicht fchließend auf und ab bewegt. Die 
eigentliche Kolbenftange cc von Gußftahl, deren Durchmeſſer Heiner ift, 
als der innere des Dampfrohres, und weldye daher dem Dampf noch hin⸗ 
reichend freien Raum läßt, ift am oberen Ende famnıt dem Dampfrohr 
in dem Gerüſt ver Mafchine unterhalb des Schieberkaſtens befeftigt; das 
Dampfrohr aber, weldyes zwar auch bis zum Kolben herabreicht, ohne 
aber daran befeftigt zu fein, enthält am oberen, wie am unteren Enbe 
vier Deffnungen zum Aus und Eintritt des Dampfes in ben Zylinder. 
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Die Einrihtung des Schieberkaftens nebft Zubehör zeigt in hori- 
zontalem Durchſchnitt die Fig. 13. K ift hier ber eigentliche Schieber- 
taften mit dem darin befindlichen Schieber, welcher in der Zeichnung 
in zwei verfchievenen Lagen, einmal ber Tage aa und ſodann ter 
Loge 4 4 dargeſtellt ift. (Zur Vermeidung von Mißverſtändniß muß 
erwähnt werben, daß der Schieber nur eine Höhlung enthält, nicht, 
wie e8 nach der Zeichnung. wegen der doppelten Darftellung des Schie- 
bers fcheinen könnte, ihrer drei.) ‘Die Lage A geftattet dem Dampf, 
aus dem Zuleitungsrohr I in dem Heinen Ventilkaſten q, von ba in 
den Schieberfaften K, und von bier durch die, vom Schieber verlafjene 
Definung zur Linken in der Richtung der gefiederten Pfeile in ven 
Dampfzylinder zu gelangen, wogegen die Tage aa des Schieber dem 
Dampf ven Ausgang in der Richtung der nicht gefiederten Pfeile und 
ſchließlich durch das Ausgangsrohr m geftatte. Da nun, wie weiter 
unten gezeigt werben fol, die Einrichtung des Mechanismus verlangt, 
daß der Schieber für gewöhnlich offen bleibe, folglich die Tage 8A ber 
hauptet, fo ift ein Heiner Dampfzylinder O zur Seite angebradht, der 
durch ein Rohr p mit der Dampfleitung in Verbindung fteht, und 
vefien Kolbenftange die Verlängerung der Echieberftange bildet. Indem 
der Dampf den Kolben zur Rechten vrüdt, bält er auch den Schieber 
in der Lage 88, fo daß diefer Heine Dampfzylinder die Wirkung einer 
Geber oder eines Gewichtes ausübt. 

Soll der Hammer außer Thätigleit gefeßt werben, fo fchließt man 
den Schieber q durch Handhabung des durch Bugftangen und Hebel 
wert mit ihm verbundenen Armes r an ber vordern Seite des Gerüftes 
Fig. 9. 

Iſt nun der Abfperrungsfchieber q geöffnet und befindet fidh ber 
Schieber k in der Lage 88 fo tritt ter Dampf in den Dampfzylinber 
über ven Kolben, drückt gegen ten Bulinverbedel und hebt den ganzen 
Zylinter ober Hammer in die Höhe Damit um derfelbe wieber 
berabjalle, muß der Schieber k in die Tage aa gebracht werben, was 
durch eine Selbftftenerung der Maſchine bewirkt wird. Wie aus Fig. 
9 und 13 hervorgeht, ift der Schieber k mittelft Zugflange und Win⸗ 
felhebel mit der vertilalen Welle 8 verbunden, die einen nad dem ges 
wünfchten Hube entſprechend verftellbaren Arm s’ mit einer Rolle am 
Ende trägt. An dem Zylinder ift dagegen ein nach unten jchräg an- 
fleigender Arm t befeftigt, der beim Wuffteigen des erfteren unter bie 
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Nolle des Armes 8’ greift, diefen allmählig nach außen brängt, ba- 
durch auch vie Welle s nad) außen brebt und fomit, ihrer mit bem 
Schieber k bergeftellten Verbindung wegen, biefen in bie Lage aa 
bringt. Dadurch kann der Dampf auf die vorftehend befchriebene Art 
entweichen, ber Zylinder fällt herab und zwar um fo eher, je früher 
der Schieber verfchoben wurde, oder je niedriger der Arm 8’ auf der 
Welle 3 geftellt worben if. Diefes Herunterfallen würde aber nur 
fo lange dauern, als der Dampffchieber ſich in der Lage aa befindet, 
würde deshalb aufhören, fo bald die Rolle des Armes s’ von dem 
Arm t des Zylinderd befreiet ift, da dann der Dampfichieber durch 
den auf den Dampflolben in O wirkenden Dampfprud wieder in bie 
Lage AP gebracht würde, weshalb noch eine befondere Vorrichtung 
angebracht ift, welche die Dampffchieberlage aa fo lange erhält, bi8 
der Zylinder auf den Ambos aufgejchlagen hat. Außer der ſtehenden 
Welle s ift nämlich, wie Fig. 9 und 13 zeigen, vom an bemfelben 
Gerüftftänder eine zweite drehbare Welle u angebracht, welche mit 
einer, ber Länge nach an ihr fortlaufenden Schiene u’ (ig. 14 und 
15) verfehen if. Diefe Schiene berührt einen an der Vorderſeite des 
Dampfzylinvers befindlichen Preilwintelhebel v in Fig. 9, welcher beim 
Aufſchlagen des Hammers auf das Arbeitsftüd einen momentanen Stoß 
gegen die Schiene u‘ ausübt und dadurch, wie fogleicd näher gezeigt 
werben wird, bie in Fig. 15 bargeftellte Stellung der Theile in die 
durch Fig. 14 veranfchaulichte verwandelt. Die Welle u enthält näm- 
lich einen gekrümmten Arm w’‘, während ein anderer gekrümmter 
Arm w” an der Welle s fit, deſſen Ende bei geeigneter Stellung, 
wie in Fig. 15, mit jenem von w’ fich fangen fann, fo daß fich beide 
in diefer Lage gegen einander fügen und fefthalten. Es findet bieje 
Stellung der Arme Statt, wenn die Welle den Dampfidieber k in 
bie Tage aa gebracht bat, folglich der Zylinder fi in auffteigenver 
Bewegung befindet, wogegen beim Herabgehen des Zylinders die in 
Fig. 15 abgebilvete Stellung der Arme eintritt. Iſt nämlich bei der in 
Fig. 14 angegebenen Stellung der Arme der Dampfzylinter im Auf 
fteigen begriffen, fo dreht ex, wie oben gezeigt, mittelft der Schiene t, 
die mit der Rolle 8’ (fig. 10) in Berührung tritt, die Welle s, alfo 
and) ven Arm w“ in ver Richtung des Pfeiles (Fig. 14) nad) anfen 
bis der Arm beim höchſten Stande des Zylinders und bei ber einge- 
tretenen age aa des Dampfſchiebers k in die Stellung Big. 15 
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gekommen ift, bei der er ſich durch fein fortwährendes Streben, fo wie 
bes Armes w’ nad innen gebreht zu werben, mit biefem fängt und 
in der Stellung Fig. 15, folglid auch der Dampfichieber k in ber 
Stellung aa fo lange verbleibt, bis der Zylinder auf den Ambos aufe 
geichlagen bat. Das fo eben erwähnte Streben der Arme w‘ und w‘, 
fih nad innen zu breben, wird bei dem erfteren buch ven auf bie 
Welle s wirkenden Dampforud in dem Heinen Dampfzylinder O, bei 
bem leßteren dagegen durch eine Heine Drudfeber bei w bewirkt, 
welche letztere fi) gegen einen kurzen Arm ver Welle u lehnt. So 
wie nun ber Aufſchlag des Hammers auf den Ambos oder ein unter 
gelegtes Arbeitsftücd erfolgt, ertheilt der Prellminkelhebel v wie erwähnt 
einen momentanen Schlag auf die Schiene u‘ der Welle u, wodurch der 
Arm w’ momentan, wie in Fig. 15 duch den Pfeil angeveutet ift, 
nah außen gebrüdt wird, was ein Einfallen des Armes w“ in die 
Stellung Fig. 14, fo wie die Dampfjchieberlage 434 geftattet und ven 
fofortigen Aufgang des Dampfzylinders verurfaht. In dieſer Art 
geht das Spiel jo lange fort, bis duch Verſchluß des Schiebers g 
der Dampfzufluß abgefperrt wird. 

Nach erfolgter Abjperrung finkt der Zylinder in dem Maße, wie 
ber in ihm noch enthaltene Dampf ſich allmählıg verbichtet, oder neben 
dem Kolben entweicht, langfam herab und legt fi auf den Anıbos 
auf, wobei, wegen der langfamen Bewegung, der Prellwinkelhebel keine 
Wirkung machen kann und folglich die Stellung der Arme w’ und w“ 
wie in Sig. 15 beläßt. Soll aber ber Hammer wieder in Gang ge 
bracht werben, jo muß, nebft Oeffnung des Dampfzuführungsfchiebere 
g, die Stellung Fig. 15 in die Fig. 14 verwandelt werben. 

Zu diefem Zwede ift die Welle s noch mit einem Arm X (Fig. 
14 und 15) verjeben, welcher bei ver Stellung Fig. 15 hinter einen 
Arm X’ der Welle u greift, daher bei einer Bewegung des Hand⸗ 
griffes nach dem Gerüftftänder zu vie Welle u, ſomit aud ven Arm 
w' nad außen dreht, wodurch auf bie vorſtehend bejchriebene Art die 
Stellung Fig. 14 hervorgerufen wird, welche das Auffteigen des Dampf- 
zylinders und das Arbeiten desſelben zur Folge bat. Der Arm X wird 
bagegen, ſobald feine ‘Drehung nach dem Ständer aufhört, mittelft der 
Geber Y in feine Stellung Fig. 15 zurüdgebrängt, worin er verbleibt. 

Bei dem bier befchriebenen Dampfhammer beträgt das Gewicht 
bes Zylinders mit der darunter befeftigten Hammerbahn 25 Zentner; 
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der innere Durchmefler des Zylinders 1 Fuß 3 Zoll rheinl.; die Höhe 
des ganzen Gerüftes von ber Sohle bis zum Deckel des Schieberfaftens 
13'/, Buß; die lichte Entfernung ber beiden Gerüftftänder 7 Fuß 
5 Zoll; die Hubhöhe etwa 2%, Fuß. 

Da der Durchmefler des Zylinders 15 Zoll, jener des Dampf⸗ 
rohres b 5 Zoll, folglich die wirffame Fläche im Dedel des Zylinders 
156 D Zoll beträgt, fo muß im Zuftande bes Gleichgewichts bei einem 
Gewicht des Zylinder von 2500 Pfd. der Dampforud auf jeben 
Quadratzoll 16 Pfo. betragen, d. i. 1Y,, Atmoſphäre. Wird daher 
ber in dem Dampfleffel einer Hochdruckdampfmaſchine gewöhnlid, üb- 
liche Ueberbrud von 4 Atmoſphären zur Anwendung gebracht, fo reicht 
bie überfchäffige Kraft von faft 3 Atmofphären zur fchnellen Hebung 
des Zylinders volllommen bin. 

Luppenmühlen. Mit diefem Namen bezeichnet man ſolche fich 
ununterbrochen drehende Maſchinen, welche die an einer Stelle einge 
legte Luppe paden und fie in wälzender Bewegung in einen immer 
enger werdenden Raum zufammendrüden, durch welche eigenthümliche 
Manipulation in außerorventlih kurzer Zeit die Schlade ausgepreßt, 
und bie Luppe in eine zulinprifche Puppe vermanbelt wird, bie nun 
fofort an das Walzwerk übergeht. Es eriftiren dieſe Luppenmühlen 
in zweierlei Arten. 

1. eine ältere von Burden erfundene, aud wohl vertifale 
genannt, iſt in Fig. 19 auf Taf. 66 im horizontalen Durchſchnitt ab- 
gebildet. Zwiſchen 5 ftarfen eifernen Säulen, von welden in ter 
Zeichnung nur die inneren Höhlungen bei A, B, C, D, E. zu fehen, 
und welde mittelft ver Platten F auf der ftarfen Grundplatte G ber 
feftigt find, ift ein fpiralförmig gekrümmtes, der Feſtigkeit wegen mit 
Rippen KK verjehenes ringförmiges Gehäufe II befeftigt, deſſen 
Durchmeſſer im Mittel 5 Fuß, die Höhe 20 Zoll beträgt. Innerhalb 
besfelben befindet fih auf einer ftarken vertifalen Achſe, durch jehr 
maflive Speichen M befeftigt, ein Zylinder L von 44 Zoll Durchmefier 
und 2 Fuß Höhe, welcher duch ein an ver Achſe ſitzendes koniſches 
Rad von unten in der Richtung des Pfeile8 gebreht wird. Beide 
Theile, ſowohl das Gehäufe wie auch der innere Zylinder find mit 
zabnartig vorfpringenden Kannelirungen verfehen um bie bei P einge- 
brachte Luppe feftzuhalten und in wälzender Bewegung bis Q fortzu- 
führen, wo fie dann berausfält. Um bie erforberliche ftauchenbe 
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Wirkung bervorzubringen, fie alſo aud der Länge nad zufammen zu 
prüden, enthält ver Zylinder L am unteren Ende einen breiten hori- 
zontalen Rand oder Borfprung, ber als Boden des fpiralförmigen 
Zwiſchenraums dient, umb die Luppe ven unten unterftügt, während 
von oben, nad dem Einlegen ber Luppe, ein ſchwerer ringfürmiger 
Dedel herabgelafien wird, der bis auf bie Luppe herabſinkt und durch 
fein Gewicht ihr in der Längenrichtung einen Drud entgegenfegt. a 
find Schrauben zur Befeftigung des Gehäuſes; N ein Hafen, um bie 
Luppe nach Beendigung des Durchlaufes aufzufangen; O ein Abftreich- 
mefler, um bie ausgepreßte und auf den Rand bes Zylinders herab- 
gefloffene Schlade beftändig abzuftreichen, und fo viel wie möglich bie 
Maſchine von Schlade frei zu halten. 

Eine von biefer, in einigen oberfchlefifhen, weftphälifcheu, rhein⸗ 
ländifhen und belgischen Eifenwerken in Gebrauch befindlichen vertikalen 
Luppenmühlen abweichende Einrichtung mit horizontaler Tage ber Achſe 
iſt im einigen englifchen Werfen in Anwendung. 

Dan bat der Burdenſchen Luppenmühle vorgeworfen, daß fie bie 
Luppen der Länge nach nicht hinlänglich ſtauche, und daß, ba das 
Eifen der Länge nad keinen fehr bedeutenden Widerftand fine, bie 
Schlade nicht kräftig genug ausgepreßt werde. Außerdem arbeitet fie 
nicht fehr fchnell, weil das jevesmalige Heben und Wieverherablafien 
bes Deckels einige Zeit Eoftet. 

2. Die berizontale Luppenmühle von Brown, Fig. 18 auf 
Taf. 66. Sie beiteht aus drei großen erzentrifhen Walzen, A, B, C, 
die horizontal in einem ſtarken Gerüſt DD ein gleichfeitiges Dreieck 
bilden und fo angeorpnet find, daß die Achſen ber beiden oberen in 
einer etwas gegen den Horizont geneigten Ebene, bie untere Walze 
aber mitten darüber fich befindet. Alle drei Walzen werben mit gleicher 
Geſchwindigkeit und, wie auch durch die Pfeile angebentet ift, in gleicher 
Richtung gebreht. Jede ver 16 Zoll langen Walzen hat an einer 
Seite eine große Höhlung, ift im Uebrigen rund und auf einem Theil 
der Peripherie zum feften Paden der Luppen kannelirt. Die untere 
figt Tonzentrifch auf der Achfe, die beiden oberen dagegen find etwas 
exzentriſch angebracht, fo daß bei Statt findenver Drehung ver Zwifchen- 
raum zwifchen ihnen und ver unteren Walze fich mehr und mehr ver- 
Heinert. Wenn fich die Walzen in der Rage befinden, bie in ber Figur 
dargeftellt ift, fo findet die aus dem Puddelofen kommende Luppe I 
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in dem Ausfchnitt der Wale A hinlänglihen Raum. Bei fortfchrei- 
tender Drehung gelangt fie in ben durch die Ausſchnitte aller brei 
Walzen gebilveten Raum, der ſich bei fortgehender Drehung raſch ver- 
fleinert, indem bie brei abgeftumpften Kanten KKK aller drei Walzen 
fi einander nähern, in die Luppe einbringen und auf ähnliche Art, 
wie wenn man eine Kugel von erwärmten Wach zwiſchen drei Fingern 
drückt, eine durchgreifende Quetſchung bewirken. Bei noch weiter fort- 
gehender Drehung gelangt die Luppe zwiſchen die Peripherien der Wal⸗ 
zen, jedoch in Folge der exzentriſchen Stellung zuerſt in einen großen, 
bei fortgehender Drehung immer kleiner werdenden Zwifchenraun. Um 
bie Luppe zu verhindern, ſich ver Länge nad) frei ausdehnen zu lönnen, 
alfo um die nöthige Stauchung zu bewirken, enthält die untere Walze 
an beiden Seiten breite, fcheibenartige Ränder, zwifchen welchen fi 
bie oberen drehen. Diefe, 16 Zoll von einander entfernten Ränber 
bebingen alfo die Ränge ber fertig gezängten Luppe. 

Da nun aber bie Luppen, fo wie fie im Pubbelofen formirt wer- 
den, bald etwas größer, balv Feiner ausfallen, fo würde ihre Bear- 
beitung fehr ungleih ausfallen, wenn fi) nicht der Zwilchenraun ber 
Walzen der Größe der Luppe jedes Mal anpafte, ja, es wäre bei 
einer ungewöhnlich großen Luppe ein Bruch der Maſchine unvermeiblic. 
In Berüdfichtigung dieſes wichtigen Umſtandes ift die eine ber oberen 
Walzen B in bewegliche Zapfenlager eingelegt und biefe Yager werben 
durch zwei Schrauben N von ftarf fteigendem Gewinde angebrüdt. 
Ein feines Getriebe an dem Kopf einer jeden von biefen Schrauben 
greift in ein größeres Rad zwijchen ihnen und an bemfelben ift ein . 
horizontaler Hebel befeftigt, an deſſen Ende ein Gewicht hängt, welcher 
alfo einen ftets gleichen Drud auf die Walze ausübt. Kommt dem⸗ 
nad) eine große Luppe in die Maſchine, jo drehen ſich die Schrauben 
im Folge des ftark anfteigenden Gewindes zurüd und heben das Ge- 
wicht. 

Um ver Luppe beim Austritt eine reine glatte Oberfläche zu 
geben, erftreden ſich die Kannelirungen der Walzen nicht ganz bis zum 
Ende, fo daß die Luppe während ver letten Zeit fi) zwifchen glatten 
Oberflächen befindet. 

Die ganze Mafchine fteht in einer Vertiefung der Hüttenſohle, fo 
daß nur die oberen Walzen hervorragen und das Einlegen ber Luppen 
mit der größten Bequemlichkeit vor ſich geht. Die fertig gezängten 
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Suppen fallen auf eine ſchräg anfteigenbe Kette ohne Ende, welche fie 
fofort dicht vor die Rohſchienenwalzen bringt. 

Die Walzen maden 5 Umdrehungen in ver Minnte, fo daß in 
biefer Zeit 5 Suppen gezängt werben können, beren jede nur 12 Se⸗ 
kunden in der Mühle bleibt; woraus nicht nur ein beveutenber Zeit⸗ 
gewinn, fonbern auch der Vortheil erwächst, daß die Luppen während 
des Zängens nicht merklich abkühlen und daher noch in derſelben Hitze 
zu Rohſchienen ausgewalzt werben können. Beim Zängen unter dem 
Hammer erfordert jede Luppe 60 bis 80 Sekunden. 

Die Vortheile dieſer Luppenmühle beſtehen daher theils in der 
viel ſchnelleren Arbeit, theils in der Erſparung einer Schweißhitze, 
theils in einer Verminderung der Betriebskraft (ſie erfordert nur 12 
bis 15 Pferdekraft), theils in vermindertem Arbeitslohn, wobei fie 
erfahrungsmäßig die Schlade in demſelben Grade ausprekt und über- 
haupt ein eben fo veines Eifen fchafft, wie der Hammer, die Luppen 
mögen groß ober Klein fein. 

Nach einem Gutachten mehrer englifcher Ingenienre übertrifft die 
Brownſche Luppenmühle alle bisher angewandten Vorrichtungen zum 
Zängen ber Zuppen. 

Low-Moor-Eifenwert. — Als Beiſpiel eines vorzüglich forg- 
fältigen Betriebes der Stabeifenfabrilation aus Kole-Robeifen Tann 
das Verfahren auf dem Eiſenwerk zu Low⸗Moor unweit Leeds im 
Vorlſhire gelten, welches das anerkannt befte Stabeifen in ganz Groß⸗ 
britannien liefert. 

Nach den von Ulrich über dieſes berühmte Eiſenwerk gegebenen 
ausführlichen Mittheilungen wird das Roheiſen nur zum Heinften Theil 
auf der Hütte Low⸗Moor felbft erblajen; ber bei weiten größere Theil 
aber von anderen Hütten in Yorkſhire, theilmeife auch ans Schottland, 
Stafforpfhire und ſelbſt Süd⸗Wales bezogen, jeboch faſt ausfchlieklich 
bei kaltan Winde erblaſenes Roheiſen verarbeitet, weil fih das bei 
heißem Winde bargeftellte Roheifen in Folge bes größeren Gehaltes 
an Silizium zur Stabeifenfabrilation weniger gut eignet. Diefer St 
liziumgehalt nämlich kann bei heißem Winde fi auf mehr als das 
Doppelte von dem bei Taltem Winde aufgenommenen fleigern unb wirft 
jedenfalls, wenn er beim Puddeln nicht vollftändig entfernt wurde, auf 
die Beichaffenheit des erzielten Stabeifens in fo fern nachtheilig, als 
er dasfelbe mürbe und faulbrüchig macht. Während zur Gießerei fich 
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Puddeln zerkleinert. Dan fucht ſowohl aus dem fremden angelauften 
als auch dem felbft gewonnenen Roheiſen eine fi immer gleichblei- 
bende Mifhung zu machen, um ftetS ein Feinmetall von gleiher Be⸗ 
fchaffenheit zu haben und dem Pubbeln übergeben zu können; frembes 
Beinmetall wird nie angelauft, weil fich die Befchaffenheit des Eiſens 
im Zuftande von Roheiſen befler erkennen läßt, als im gefeinten 
Zuftande. 

Da fih das Feinmetall beim Puddeln weit ſchwieriger verarbeitet, 
al8 ungefeintes Roheifen, fo fieht man ſich genöthigt, fehr Heine 
Chargen von nur 2 Ztr. zu geben, alfo kaum bie Hälfte von ben 
fonft beim Puddeln üblichen. Die Puddelöfen find Hein, ber Herb 
befigt nur 3 Fuß Breite, die Yeuerbrüde aber von der Herbfeite 
12 Zoll Höhe. Man wärmt das Feinmetall durch die abziehenbe 
Flamme der Puddelöfen vor und ift baburd im Stande, in 24 Stun⸗ 
ven 18 Chargen ohne Anftrengung zu pubbeln. Bei biefer Methode, 
nur Heine Chargen zur Zeit im Ofen zu verarbeiten, bat ver Arbeiter 
die Maſſe vollftändig in feiner Gewalt und er vermag, troß ber fo 
aufßerorventlich fchwierigen Verarbeitung des fehr dickflüfſſig einſchmel⸗ 
zenden Feineiſens, ein gleihmäßig gares, und nicht übergares Eifen 
zu erhalten. ‘Der Abbrand beträgt nur 4 Prozent, der VBerbraud an 
Steinkohle auf 1 Tonne eingefeßtes Feinmetall 1°, Tonne. Dan 
formirt aus jeder Charge 3 Puppen von etwa 60 Pfd., bringt fie 
unter den Dampfhammer und läßt fie, ftatt des fonftigen Zängens 
und Auswalzens zu Rohſchienen, zu etwa 1 Zoll diden runden Schei⸗ 
ben fchlagen. 

Der Hauptzwed biefes legteren, ber Wabrifation von Low - Moor 
eigenthümlichen Verfahrens liegt darin, das gepubbelte Eifen nad) dem 
Bruce mit Leichtigkeit fortiren zu lönnen; denn während beim Aus- 
walzen zu Rohſchienen eine ftarke Verſchiebung der Theile Statt findet, 
wodurch fi) rohe und gare Theile neben einander ftreden, mithin eine 
nachherige Sonderung unmöglich machen, ıft eine foldye bei den runden 
Scheiben leichter zu erzielen. Diefelben werden nämlih unter Fall⸗ 
werfen in Heine, etwa handgroße Stüde zerfchlagen und diefe ſodann 
von den fehr gelibten Arbeitern nach dem Bruch in 5 Sorten fortirt, 
von welden Nr. 1 ein Eifen von ſchönem, gleihmäßigem, zadig kör⸗ 
nigem Bruch, ohne rohe, wie auch ohne Übergare Stellen; Nr. 2 
etwas weniger gleihartig, ziemlich feinlörnig, bier und ba mit kleinen 
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ſchnigen ober rohen Parthien untermiſcht; Nr. 3 Abergares ſehniges 
Eiſen; Nr. 4 ein Gemiſch von ungefähr gleich großen Mengen aller 
Modifikationen; Nr. 5 vorherrſchend rohes Eiſen if. Um die Arbeiter 
anzufpornen, fih Mühe zu geben, möglichft viel der befieren Sorten 
zu liefern, wirb der Wochenlohn je nad der Menge ver gelieferten 
Nummern des Pubbeleifens erhöhet oder ernievrigt, fo daß an Einem 
Dfen in Zeit von 12 Stunden je nad der Güte des Eifens 5 Rthlr. 
oder nur 2 Rthlr. verdient werben. 

Die jortirten Stüde werden nım je nach der für bie herzuftellen- 
ben Arbeitsftüde erforberlihen Güte zufanmengefchweißt, indem man 
fie auf hölzernen Unterlagen möglichft dicht und regelmäßig zufammen- 
legt; denn, da die durch das Zerfchlagen unter dem Fallwerk entflan- 
denen Heinen Stüde eine ziemlich unregelmäßige Form befigen, ift ein 
ordentliches Zufammenbinden, wie bei den Rohfchienen unausführber. 
Die Größe der ſolchergeſtalt durch bloßes Zuſammenlegen gebilveten 
Padete richtet fi nach der Größe des beabfichtigten Arbeitsftüdes, 
und erlangt zumeilen ganz koloſſale Dimenfionen. 

Das Eifen wird gewöhnlich drei Mal durchgeſchweißt, jedes Mat 
nachher unter fchweren Aufwerfhämmern (nicht unter dem Dampf⸗ 
hammer) tüchtig bearbeitet, und um ein Strecken zu verhinvern, öfters 
geftaucht. Das weitere Ausarbeiten bietet nichts Eigenthümliches dar. 

Das hier befchriebene Verfahren bebingt zwar wegen ber Öfteren 
Schweißhigen einen fehr bedeutenden Abbrand, ver bis zu 20 Prozent 
gehen Tann, fo wie auch einen ungewöhnlich hohen Kohlenverbrauch, 
liefert dafür aber auch ein fo vorzügliches Eifen, beſonders in fehr 
großen gefchmieveten Gegenftänden, wie fein anberes Eiſenwerk in 
England oder auf dem Kontinent. 


Fabrikation der Eiſenbahnſchienen. 


Dem bereits im Hauptwerke, Bd. V. ©. 48 über dieſen Gegen⸗ 
ſtand Beigebracdhten haben wir Folgentes, was fich befonvers auf bie 
Dabrifation in England bezieht, hinzuzufügen. 

1. Ueber die in Betracht kommenden Eifenforten. 

Es ift gebräuchlich, die nach der gewöhnlichen Art durch Pubbeln, 
Zängen, Auswalzen, darauf folgendes Padetiren, Schweißen und 
Wiederauswalzen entftehenden Eifenforten nach der Anzahl ver durch⸗ 
gemachten Operationen zu numeriren. Diefe Nummern ftehen mit ber 
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Büte des Eifens eigentlich in gar feinem unmittelbaren Zufammenhang; 
da aber im Allgemeinen die Güte des Eifens durch das wmieberholte 
Umfchweißen und Streden gewinnt, fo kann man in dieſem Betrachi bie 
höheren Nummern als die den beſſeren Eifenforten zulommenben betrach⸗ 
ten. Auf vielen, namentlich veutfchen Werken findet ein mehrmaliges 
Umarbeiten gar nicht Statt, indem aus gutem Holzkohlenroheiſen jchon 
bireft beim erften Streden ber blos gezängten und im Schweißofen 
wieder warın gemachten Ruppen ein fehr gutes, zum Theil vortreffliches 
Eifen gewonnen wird, welches, obmohl eigentlih mit Nr. 1 zu be 
zeichnen, dennoch manches engliiche Eifen Nr. 3 und 4 übertreffen mag. 

Eifen Nr. 1 GRohſchienen, Millbars, Puddlebars) ift das 
durch erftes Auswalzen der gezängten Luppen in Schienen von 3 bis 5 
Bol Breite und %/, bis 1 Zoll Dide dargeftellte, noch ſehr jchlechte 
Eiſen. Diefe Rohſchienen zeigen ſchon im Aeuferen ein fehr unganzes 
Konglomerat einzelner unvolllommen verbundener Theile mit hänfigen 
Kantenrifien. Der Bruch ift fehr ungleich; fadige und groblörnige (rohe) 
Parthien wechſeln mit einander ab, und häufig erkennt man auch im 
Inneren deutlich den mangelnden Zufammenhang. 

Bei der jest fait allgemein üblichen Anwendung von heißem Ge⸗ 
bläfewind, welcher die Anwendung roher Steinkohle und aud das 
Verſchmelzen von Puddelſchlacken neben ſchlechten Erzen im Hohofen 
geftattet, wobei, mit Hintanfegung ber GOüte des Eifens faft nur auf 
mafjenweife Erzeugung großer Quantitäten hingearbeitet wird, und 
wobei tem gepubbdelten Eifen Kalt-, Rohbruch und andere Fehler an- 
baften, kann die zum Theil außerorventlich fchlechte Beſchaffenheit der 
Rohſchienen nicht auffallen. Ein fo unreines Eifen verträgt beim 
Zängen nicht die Fräftigen Schläge des Hammers und wird taher, fo 
namentlih in Wales, mittelft des fanfter wirkenden Quetſchwerkes ge 
zängt, während in Stafforbihire große, 3 bis 5 Tonnen ſchwere Häm⸗ 
mer gebräuchlich find, welche freilich ein befieres Luppeneiſen erheifchen, 
dafür aber aud die Schlade vollftändiger herausbringen und befieres 
Produkt liefern. 

Das Eifen Nr. 1 ift zu keinen, felbft nicht zu den ortinärften Ar- 
beiten brauchbar. 

Eijen Nr. 2 entiteht aus den Rohſchienen durch Zerichueiden 
derfelben mit der Schere in etwa 3 Yuß lange Stüde, Zufammen- 
legen und Binden (Padetiren), Schweißen und Auswalzen. Diefes 
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Eifen zeigt ſchon im Aeußeren ein befiere® Anſehen, und auch ber, 
meift fabige Bruch ift ſchon gleichförmiger. Es 'ift für orbinäre Ar- 
beiten ſchon anwenbbar. 

Eifen Nr. 3 geht durch gleiche Behandlung aus Ar. 2 hervor 
und ift zu gewöhnlichen Schmiedewaren geeignet. 

Eifen Nr. 4 endlich, ebenfo aus Ar. 3 entftanden, ift die feinfte 
im Handel vorkommende Sorte. 

Zur Fabrikation der Eifenbahnfchienen werben die Badete gewöhn- 
ih zu %, aus Rohſchienen und zu '/, aus Eifen Nr. 2, 3 oder 4 
genommen, dieſe aber fo angeorbnet, daß bie beſſere Eifengualität zur 
Umbüllung der ſchlechteren dient. Indem nun das Eifen bei Anfertigung 

* ver Schienen als Padet nochmals in den Schweißofen kommt, geht das 
Eifen Nr. 1. in Nr. 2 über, fo daß die fertigen Schienen fein Eiſen Nr. 1 
mehr enthalten. Um ein möglichft dichtes Padetiren zu geftatten, müfſen 
bie einzelnen Stäbe over Platten recht gerade fein, auch vürfen die um⸗ 
hüllenden durchaus Feine Riſſe Haben, weil ſich diejelben beim Auswalzen 
des Packetes vergrößern und eine unbrauchbare Schiene liefern würden. 

2. Das Badetiren. 

Die Art und Weife, wie die zur Herftellung einer Eiſenbahn⸗ 
ſchiene erforderlihen Eifenplatten, fowohl hinſichtlich ter Sorte des 
Eifens, wie auch der Anordnung zufammengelegt und fobann gefchweißt 
werben, tft von größtem Einfluß auf die Dauerhaftigleit der Schienen. 

Man unterfcheivet hohe und niedrige Padete. 

Hohe Badete, wie fie bejonders in den Zaff-Vale-, Ebbw⸗ 
Bale-, Blaina- und anderen Eifenwerfen üblih find, werben nad) Art 

ber beiftehenven Skizze Gig. A zufammengefegt. 

Ein ſolches Padet bat 8 bis 9 Zoll Breite, 

u 9 bis 10 Zoll Höhe und eine dem Gewicht 

BA der anzufertigenden Schiene entfprechende Tänge; 

3. B. für Schienen von 71 Pft. pro Yard und 

u 18 Fuß Länge ift das Padet 35 Zoll lang. 

u Dasselbe wird aus Eifen Nr. 1 und 2 zufam- 

mengejeßt, und ift in der Zeichnung bie Sorte 

Nr. 2 ſchraffirt, Nr. 1 dagegen unfchraffirt ge- 

laffen. Das Gewiht des Packets muß jenes der fertigen Schiene 
bebeutend überfteigen, theil® wegen des beim Schweißen und Aus⸗ 
walzen entftehenden Abganges, theild wegen der abzufägenden Enten. 
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Eine. fertige .18 füßige Schiene, :5. B. von 71 Pfb. pro Yard, alfo 
von 426. Pfr Gewicht, erforbert ein Packet von- 880" Rf,, alfo eine 
Zugabe von etwa einem Viertel. 7 

Niedrige Packete, hauptfählih im den Sieamesten von Stf- 
forbfhire gebränchlich, erläutern ſich durch Die ‚neben. ſtehende Skizze 

Big. B. Gig. B. Sie haben 7 bis 8 Zoll Höhe, 6 bis 
BE 7 300 Breite, und eine dem Gewicht der. Schiene 
entfprechende Länge, welche faſt das. Doppelte von 
jener der hoben Padete beträgt; denn da der Quer- 
SS ſchnitt der hoben Padete 80, jener der niebrigen 
ME nur 42 Zoll beträgt, jo muß bie Länge dafür um 
fo größer fein. 

Die Podetirung der niebrigen Padete befltt‘ ven offenbaren Bor- 
zug, daß ber Kopf ver Schiene durch eine einzige Platte gebildet wirb, 
* während er bei dem hoben Packete gerade in der Mitte eine Schweiß- 
nabt befommt. 

Da ſich bei der Anordnung der hoben Gadete leicht der Uebelſtand 
herausſtellt, daß füh die Fopfplatten aa mit den Seitenplatten bb 
nicht vollfommen verfchweißen, fo hat man wohl bie, in ber Skizze 

Big TE Fig. C dargeftellte Einyichtung getroffen, ftatt 
DE ver vier Platten aa und ‘bb zwei Winkeleiſen 








gg anzumenben, woburd nicht nur der bezeichnete 
— — Fehler gehoben wird, fondern auch die Qualität - 
der Schienen im Alggeinen gewinnt. 

"Mod. andere Badetirumgen zeigen ig. 22 und 23 auf Taf. 66, 
von benen bie erftere in der Mitte 10 Platten Nr. 1, und am Kopf 
und Yuß zwei Platten von Eifen Nr. 2 ober 3; die andere bagegen 
zwei “Dedplatten (oben und unten) von Eiſen Ir. 3, vier Platten 
‚ von Nr. 2, und acht Platten von Nr. 1 enthält. 

Da die Abnutzung der Schienen ſich vorjugsweife durch Ab⸗ 
ſchleifen und durch Verdrückung des ‚Schienenfopfes zeigt, fo hat man 
- ganz befonders der Abhülfe dieſes großen Uebelſtandes vie höchſte Auf- 
merkſamkeit zu widmen, und es eriftiren zu dem Ende vielfache Vor⸗ 
ſchläge. Dabin gehört der Vorfchlag von "Thornencroft, welcher 
das Padet aus ſechs gerabe Über einander gelegten Platten bilvet, 
deren unterfte aus Eifen Nr. 2, die vier mittleren ans Eifen Nr. 1 
“ unb die obere, für ben Kopf beftimmte aus fogenanntem Scrap-Iron 
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beſteht, d. i. Abfällen aller Art von Walzeiſen und Blechen, bie man in 
Fenern, ben deutſchen Friſchfeuern ähnlich niederſchmelzt. und bie fo 
erhaltene Luppe unter einem 2 Tonnen ſchweren Dampfhammer zängt, 
fle im Schweißofen wieder wärmt unb dann zu einer Schiene von ber 
angemefienen Dimenfion oushämmert. 

Stirling nahm ein Patent auf Herftellung von fehr hartem 
kryſtalliniſchen Eifen durch Zufag von Galmei oder Zinn im Puddel⸗ 
ofen, welches jedoch wenig ober gar nicht in Amwenbung gelommen ift. 

Bei den in neuerer Zeit gemachten großen Fortfchritten im ber 
Fabrikation ſehr wohlfeilen Stahles dürfte der Zeitpunkt nicht mehr 
ſehr fern ſein, wo man die Eiſenbahnſchienen mit Köpfen von Stahl 
ausſtattet, vorausgeſetzt, daß die Schweißung nicht zu große Schwie⸗ 
rigkeiten herbeiführt. Verſuche der Art find ſchon gemacht und ſollen 
von vollkommenem Erfolg gekrönt fein. 

Bolllommene Schweifung der Padete bilvet eine der erften 
Bedingungen guter Schienen, und doch tritt hier derſelben, außer ben 
bie einzelnen Platten umhüllenden Schladentheilen, weldye bei fo großen 
Maſſen nicht leicht aus dem Inneren beranszubringen find, noch ver 
erſchwerende Umſtand hinzu, daß bie verfchiebenen Eifenforten in dem 
Grave der Schweißbarkeit differiren; denn das fadige Eifen ſchweißt 
im Allgemeinen ſchwerer und bei höherer Temperatur als das körnige. 
Eine Folge diefer Schwierigkeit und der unvolllommenen Schweißung 
ift nun das häufige Abtrennen der Dedplatte vom Kern nach längerem 
oder Ffürzerem Gebrauch der Schiene. Man follte zwar von ben 
hoben PBadeten, welde emer zweimaligen Schweißung unterliegen, 
ein befjeres Reſultat erwarten als von den niedrigen, die nur einer 
einmaligen Schweißung unterzogen werben; indefien laffen aud bie 
aus hohen Padeten angefertigten Schienen hinfichtlih der Schweißung 
oft viel zu wünfchen übrig. 

Die zum Auswalzen der Schienen bienenden Walzwerle, 
von welchen bereits auf Taf. 63, Fig. 4, des Hauptwerkes eine Zeich⸗ 
nung gegeben wurde, haben auf mehreren Eifenwerfen eine Abände⸗ 
rung erfahren, wie fie die Zeichnung Fig. 21 auf unferer Taf. 66 
veranſchaulicht. Das Imeinanvergreifen ver beiden Walzen findet hier 
in folder Art Statt, taß der Raum für die durchgehende Schiene 
nit, wie fonft, zur Hälfte in der einen, zur Hälfte in ber anderen 
Walze fi befindet, alfo in ber Mitte zwifchen ben Achſen beiber 
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Bolzen, fonvern ganz innerhalb der unteren Walze liegt, deren Kan⸗ 
nelieungen daher jehr tief fein müſſen, während bie obere in biefe 
Kannelirungen eingreift, wie dies aus ber Zeichnung erhellt. Es ente 
- fteht hierdurch der Vortheil, daß die obere und die untere Fläche ber 
Schiene völlig glatt ausfallen müſſen, während fonft in ver Mitte 
verfelben ein vorftehender Grath verbleibt, weil unmöglich bie Walzen 
fo vollfommen genau an einander fchließen Lönnen, baß bie zwiſchen 
ihnen burchlaufende Schiene, deren Hälfte in ber oberen, bie andere 
Hälfte in der unteren Walze liegt, völlig ebene und glatte Bahnen 
erhielten. Die Durchmeffer ver beiden Walzen müffen in ſolchem Ver⸗ 
hältmiffe zu einander flehen, daß bei gleicher Drehungegeſchwindigkeit 
bie wirkenden Flächen fo viel wie möglich mit gleicher Geſchwindigkeit 
fortrüden, weil fonft eine ſchleifende Einwirkung unvermeidlich fein 
würte. Um bei den letten Durchgängen bie oberen Ränder ver 
Schienen regelmäßiger auszubilden, enthält, wie die Figur zeigt, bie 
obere Walze einen fchmalen Borfprung, der ein wenig über ben Raub 
der Schiene übergreift. 

Die fertig gewalzten Schienen werben nun auf einer ganz geraben 
Tafel mit hölzernen Hämmern, zumeilen auch burdy eine befondere 
Maſchine gerade gerichtet und ſchließlich an beiden Enben zu der be 
abfichtigten Länge mittelft Kreisſägen abgefchnitten. 

Big. 20 auf Taf. 66 zeigt eine hierzu dienende Maſchine. 

AB das große Geftel aus Gußeifen mit zwei parallelen Schlit- 
ten, deren Entfernung beliebig geftellt werden faun. GG‘ die Schlit⸗ 
ten mit den barauf befeftigten Lagern p und p‘, in welchen bie Zapfen 
der Kreisfügen S und 8° laufen; D und D‘ zwei Schlitten, auf 
welche die abzufchneidende Schiene gelegt wird, welche fi auf ben 
großen Schlitten G und G’ rechtwinklig gegen bie Längenrichtung ber 
Maſchine rüd» und vorbewegen können, und dazu bienen, bie aufge 
legte Schiene den Sägen entgegen zu führen. Dieſe Schlitten D und 
D‘ find mit Zahnftangen m und m’ verbunden, bie in Getriebe auf 
der horizontalen Welle a eingreifen. Indem nun ein Arbeiter ber 
Welle a vermittelſt V eine drehende Bewegung ertheilt, nähert er bie 
Schiene den Sägen, bie ihrerfeitS ihre Bewegung durch Riemen, 
welche auf den Rollen P und P’ Liegen, erhalten. Die Sägen machen 
etwa 1000 Umbrehungen in der Minute und das Beſchneiden einer 
Schiene dauert 12 bi8 15 Sekunden. 
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Die abgefchnittenen Enden des Schienen, fo wie auch bie als 
fehlerhaft ausgeſchoſſenen Schienen werben entweber flach ansgewalzt 
nub zu nenen Schienen verwendet, ober auch, ohme ausgewalzt zu 
fein, beim Padetiren verwendet. Um fie in diefer Art verwenden zu 
können, füllt man den Zwifchenraum zwifchen Kopf und Fuß, wie 
Fig. 25 auf Taf. 66 zeigt, mit beſonders zu dieſem Zweck angefer- 
tigten, genau einpaflenden Stüden und bilvet dann bie Padete in ver 
durch Fig. 24 erläuterten Art. 

Zur Prüfung der Haltbarkeit der Schienen ift e8 gebräuchlich, 
bei jever Lieferung beliebig eine oder mehrere herauszugreifen und fie, 
hohl liegend, durch das Auffchlagen eines herabfallennen ſchweren Ge- 
wichtes einem ſtarken Schlag andzufegen, wobei fie wohl eine Berbie- 
gung erleiden, aber nicht abfpringen dürfen. So wurbe beifpielmeife 
ein 600 Pfo. ſchweres Gewicht von 16 Fuß Höhe auf eine 4", Zoll 
hohe, auf dem Taff⸗Vale Eifenwerk angefertigte Schiene fallen ge 
laſſen, deren Stüßpunfte 3"/, Fuß von einander entfernt waren. Sie 
wurde dadurch zu 2 Yuß durchgebogen, ohne den geringften Riß oder 
Bruch zu befommen. Bei anderen Schienen von 3), Zoll Höhe war 
ber Erfolg, mit Ausnahme einer ftärkeren Durchbiegung, derſelbe. Bei 
Schienen von dem Ebbw⸗Vale Eifenwerk von 3'%/,, Zoll Höhe wurde 
ein 1 Tonne (= 20 Ztr.) ſchweres Gewicht von 23 Fuß Höhe auf bie, 
ebenfalls in 3", Fuß Entfernung unterftügten Schienen fallen gelaffen. 
Die Durchbiegung betrug 25 Zoll, aber die Schienen blieben vollkom⸗ 
men frei von Brüchen und Riſſen. Dr. Heeren. 


VBerbefferungen. 


Zum XX. Bande ber Enchllopäbie: 


Seite 522 Zeile 14 v. u. leſe man: limke flatt vechte 
” ” ” 20 v. u. " brei „ vier 


Zum L Bande der Supplemente: 


©. 54 Beile 2 einer Linie flatt: eines Zolles 

Seite 221 in der Tabelle 0,08 0,02 0,015 0,012 0,010 
fat 08 02 015 0,12 0,10 

Seite 298 Zeile 19 Spindel flatt: Spinbeln 


Zum IL. Bande ber Supplemente: 
Seite 192 Zeile 83 vielfache flatt: vierfache 
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